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A METHOD FOR THE MANUFACTURING OF A MATRIX AND A MATRIX 
MANUFACTURED ACCORDING TO SAID METHOD 

Technical field 

5 The present invention relates in the first place to a method for the manu- 

facture of a matrix suitable for use as a mould-cavity insert in a compression- 
moulding, embossing and/or injection-moulding machine, and particularly to a 
matrix having one surface, or a part thereof, provided with a microstructure, which 
microstructure is reproducible on the surface of a plastic component as a com- 

10 plementary microstructure in a machine used, said component being formed of a 
plastic composite or plastic material used. 

The invention relates in the second place to a matrix manufactured in ac- 
cordance with the method, which is suitable for use in a compression-moulding, 
embossing and/or injection-moulding machine. 

15 Matrices of the type under discussion can be manufactured by having a 

master or an original, with a (positive) microstructure on its surface coated with a 
number of layers of metal, removing the metal layers, with a (negative) micro- 
structure, from the master, which thus forms a metal plate serving as a matrix or 
mould-cavity insert in the compression-moulding, embossing and/or injection- 

20 moulding machine. 

The expression "positive" surface structure shall be understood to mean 
the surface structure that appears on a plastic component produced from the 
plastic material in a machine, and "negative" surface structure shall be understood 
to mean its inverse surface structure, i.e. the surface structure displayed by a ma- 

25 trix or mould-cavity insert in the machine used. 

"Plastic composite" shall be taken to mean a mixture of a polymer material 
and a curable filler material, where the filler material is usually in excess. 

The method associated with the present invention shall be deemed appli- 
cable for directly producing a matrix or mould-cavity insert for a machine for 

30 moulding plastic components, which may then be considered as an original, an 
original from which another matrix, an original, can be produced, from which a 
replicated original can be manufactured, etc. 

A person skilled in this technical area will perceive that a method for ma- 
nufacturing a matrix serving as a mould-cavity insert could very well be used for 

35 manufacturing an original, from which said matrix is formed, a superior original 
from which said original can be formed, and so on. 
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Background art 

When replicating microstructures on plastic components manufactured in 
a machine of the type described in the introduction, it is known and usual to first 
manufacture an original or master in a suitable manner, and from this master ma- 
5 nufacture a matrix in the form of a mould-cavity insert for the machine. 

A known method of manufacturing such a master entails the use of known 
lithographic methods. 

It is in this case advantageous to select lithographic methods that have 
been developed primarily for use in the micro-electric field. 
10 One of these methods is based on performing etching and/or depositions 

on the surface of a semiconducting material. 

Other methods are based on removing parts of the material with the aid of 
a laser, so-called laser ablation, using conventional NC machines, with the aid of 
a precision-controlled diamond cutter with high-speed spindle, with the aid of wire 
15 or electro-erosion and/or some other suitable method. 

Such originals or masters are usually manufactured in a material suitable 
for the selected treating method. 

In the case of lithographic processes, therefore, the material is usually a 
plate or a sheet of silicon, glass or quartz, whereas for laser ablation, the material 
20 selected is usually a plate or a sheet of a plastic composite and/or a polymer. 

For material machining both plastic and relatively soft metals may be suit- 
able. 

It is well known that the demands placed on a selected replication process 
for a certain choice of material in the matrix or mould-cavity insert and the plastic 
25 component are not the same as those that must be placed on the original or the 
master. 

It may thus be mentioned that when injection-moulding plastic compo- 
nentsjn a machine, in which one or more surface parts shall display a micro- 
structure, mould halves pertaining to the machine and matrices or mould-cavity 
30 inserts used for one or both mould halves must be made of a stable material that 
will withstand the high pressures prevailing during the manufacturing process, and 
that will not be worn down unnecessarily quickly by the thermal and mechanical 
wear the mould parts and matrix are subjected to during the moulding process. 

It is known to manufacture such matrices, particularly matrices used in 
35 microsystem context, by having the shape and surface structure of a master 
transfer to a metal sheet formed as a matrix. 

Such manufacture is based on first manufacturing a master on the surface 
of a plate or sheet of glass, a semi-conducting material or metal, coating the sur- 
face with a light-sensitive layer and, via laser or the like, exposing selected sur- 
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face sections of this light-sensitive layer, and then washing and cleaning these 
selected surface sections. 

A metal layer is then applied on this exposed and cleaned surface by 
means of a sputtering process and/or a vaporising process and, if necessary, a 
5 plating process for a sufficient length of time for a metal sheet to be formed. 

When the metal sheet is removed from the master it can display a first 
surface with a negative microstructure and can serve as a matrix or a mould- 
cavity insert, after additional machining, a plaining machining, of a second surface 
facing the mould half in the machine. 
10 This is the method that is currently used for manufacturing a matrix or 

mould-cavity insert for inclusion in an injection moulding machine, intended for the 
manufacture of optical plates or discs. 

It is known to coat an electrically insulating plate or disc serving as master 
or matrix and having a microstructure, with a thin layer of metal by means of a 
15 sputtering and/or vaporising process. 

It is known to coat an electrically insulating plate or disc or layer serving 
as matrix and having a microstructure, with a considerably thicker layer of metal 
by means of a plating process. 

It is known via a plating process to coat a disc intended as matrix, with an 
20 electrically conducting layer such as nickel, silver, gold or the like. 

It is also usual to have an applied metal layer contacted and a disc im- 
mersed in a solution consisting of, amongst other things, metal ions, whereupon a 
current is forced through the solution towards the disc and metal ions are precipi- 
tated out as a pure metal on the surface. It is thus possible to produce a structure 
25 in the metal that has a function inverse to the microstructure on the master. 

It has been found that the method described above is simple to use for 
relatively flat structures, particularly when the depth of the microstructure is limited 
to and chosen less than approximately 0.2 pm. 

In conclusion, it can be ascertained that different methods can be used to 
30 produce originals with different microstructures. 

It is thus known, during working of one and the same material (silicon 
plate or disc) to create, in several processes, different micro and surface struc- 
tures on different surface sections, to be transferred to a matrix. 

The time it takes to manufacture an original is substantially the sum of the 
35 times required for each process used. 

In the following description, thus, a first method is mentioned for manu- 
facturing an original with a first type of microstructure, a second method for 
manufacturing an original with a second type of microstructure, and so on, in 
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which a first matrix manufactured via the first original and a second matrix manu- 
factured via the second original will be used. 

Description of the present invention 

5 Technical problems 

Considering that the technical deliberations a person skilled in the art 
must perform in order to be able to offer a solution to one or more of the technical 
problems posed constitute initially an insight into the measures and/or the se- 
quence of measures to be taken, and also a selection of the means required, the 
10 following technical problems should be relevant in developing the object of the 
present invention. 

Considering the prior state of the art as described above, it would appear 
to be a technical problem to be able to propose a simple method for manufactur- 
ing a matrix adaptable for use in a compression-moulding, embossing and/or in- 

15 jection-moulding machine in which the matrix is provided with a negative micro- 
structure on its surface and which microstructure is reproduced in the machine as 
a positive microstructure on a surface part of a plastic component produced via a 
utilised plastic composite or plastic material, thereby creating an inexpensive ma- 
trix with a sharp microstructure where the matrix may serve as mould-cavity insert 

20 and may display a microstructure section of a first type, or a second type, etc., like 
a hybrid. 

It should also be considered a technical problem, with the aid of a number 
of originals, manufactured in accordance with individual manufacturing processes, 
and/or a number of matrices produced from these originals, to create such condi- 
25 tions that the time required for producing a mould-cavity insert can be substan- 
tially reduced, despite complex surface sections for said insert. 

A technical problem is also entailed in being able, using simple means, to 
create such conditions that said mould-cavity insert can be assigned a micro- 
structure-related first wear surface formed on a first layer, with an adaptable and 
30 relatively high wear resistance. 

It is also a technical problem to be able, using simple means and meas- 
ures, to create conditions enabling a matrix to be built up of at least two layers, a 
thin first wear layer displaying said microstructure-related surface, and a thicker 
layer reinforcing this thin layer, the thicker layer being termed "carrier" in the fol- 
35 lowing. 

It should also be deemed a technical problem to be able to advocate a 
method for manufacturing a matrix in which a first master, with a first chosen mi- 
crostructure, can be produced via a first process and a second master, with a 
second chosen microstructure, can be manufactured via a second process, sepa- 
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rate from the first, and in which the whole or selected parts of matrices manufac- 
tured from said first and second masters are combined to form said matrix. 

It is also a technical problem to be able to perceive the significance of and 
the advantages associated with manufacturing said first master with a number of 
5 similar or dissimilar surface sections, each of these, transferred to a matrix, being 
removable to form a first matrix section. 

It is also a technical problem to be able to perceive the significance of and 
the advantages associated with manufacturing said second master with a number 
of similar or dissimilar surface sections, each of these, transferred to a matrix, 
10 being removable to form a second matrix section. 

It is also a technical problem to be able to perceive the significance of and 
the advantages associated with one or more first matrix sections and one or more 
second matrix sections being applied with their microstructured surfaces on a 
support, where a sheet of nickel such as a flat sheet with polished surface, a mir- 
15 ror surface, is chosen as support. 

A technical problem is entailed in being able to perceive the conditions for 
and advantages associated with said first matrix or a first matrix section, and said 
second matrix or a second matrix section, and/or one or more additional matrices 
or matrix sections, being pressed against the support at least while they are being 
20 covered by a first wear layer. 

It is furthermore a technical problem to be able, using simple measures, to 
create such conditions that the material of a first, thin layer and the material of a 
second, thick layer or carrier can be selected having such properties and/or thick- 
nesses that they can fulfil predetermined requirements and conditions for a 
25 mould-cavity insert. 

It is also a technical problem to be able to perceive the significance of and 
the advantages associated with said matrix being manufacturable by a master 
with a^microstructure assigned to its surface being coated with metal by means of 
a metal coating process, and coating the thin metal layer with a plastic composite 
30 to form said carrier. 

It is also a technical problem to be able, using simple means and meas- 
ures, to manufacture a matrix formed substantially or exclusively from a plastic 
composite, usable in a machine, where the time required for manufacture of the 
matrix from a master is considerably reduced, partly by being able to entirely 
35 eliminate, or at least considerably reduce, the time required for forming a flat re- 
verse side of a matrix from the plastic composite, which rear side can abut tightly 
against one of the two mould halves in the machine. 

It is also a technical problem to be able to perceive the significance of 
using a master for the manufacture of the matrix, and applying a thin layer of 
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metal to its positive microstructure surface, and for said metal layer, on the rear 
side of the microstructure, to display irregularities substantially corresponding to 
the microstructure, and to also perceive the advantages of filling said irregularities 
with a supporting plastic composite that, after curing or the like, forms a support- 
5 ing carrier in the form of a layer, instead of building up the entire matrix with a 
thick metal layer. 

it is also a technical problem to be able to perceive the significance of 
such filling of a chosen plastic composite and the formation of a carrier taking 
place in a special mould cavity. 

10 It is also a technical problem to be able to perceive the significance of and . 

the advantages associated with the plastic composite, and thus the carrier, being 
selected from a mixture of a plastic or polymer material and a filler material such 
as quartz or metal-filled epoxy or silicon polymer. 

It is also a technical problem to be able to perceive the significance of and 

15 the advantages associated with the plastic composite used, and thus the carrier 
formed, being chosen with a coefficient of linear expansion and/or a heat transfer 
capability and/or a thermal capacitive capability suitable for a chosen process in 
the machine used. 

A technical problem is also entailed in making use of a specifically chosen 

20 curing process in order to assign the chosen plastic composite a hardness and/or 
curing time dependent on the application by supplying heat to selected portions of 
the plastic composite or compound and/or illuminating the plastic composite or 
compound with UV light or, alternatively by the plastic composite being selected 
as a two-component type. 

25 A technical problem is entailed in being able to perceive the significance 

of adapting a first wear layer and/or a thin metal layer and selecting the plastic 
composite, and thus the carrier, with a low heat transfer capability in order to keep 
the plastic compound pressed out into the machine and between the mould 
halves hot. 

30 It is also a technical problem to be able to perceive the significance of and 

the advantages associated with, as well as the dimensioning rules required for, 
applying a second layer on the surface of the carrier facing away from the micro- 
structured surface of the metal layer. 

It is also a technical problem to be able to perceive the significance of 

35 selecting said second wear layer from a material displaying the properties of low 
friction against the flat surface of the mould half and high durability, such as tita- 
nium nitride or DLC (Diamond-Like-Carbon). 

It is also a technical problem to be able to perceive the significance of 
said thin metal layer being applied on the master or original, if this consists of a 
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non-electrically conducting material, by means of a sputtering process and/or a 
vaporising process or, if this consists of an electrically conducting material or an 
applied thin metal layer, by means of a plating process. 

A technical problem is also entailed in, depending on the application in 
5 question, selecting the thickness of the metal layer in the injection-moulding ma- 
chine within predetermined limits. 

A technical problem is also entailed in being able to perceive the signifi- 
cance of and the advantages associated with creating such conditions that plain- 
ing of the rear side of the matrix and the carrier is considerably simplified and/or 
10 entirely eliminated. 

Solution 

To provide a solution to one or more of the technical problems listed 
above, the present invention is based on a method for the manufacture of a ma- 
15 trix, such as one provided with a (negative) microstructure on its surface, which 
microstructure is reproducible in a plastic composite or material as an inverted or 
complementary (positive) microstructure on a plastic component, in an injecting- 
moulding machine. 

The invention is based on said matrix being manufactured by having a 
20 master or an original with a microstructure on its surface coated with a covering 
material. 

The method in accordance with the invention relates particularly to a first 
master with a first chosen microstructure being produced via a first method, a 
second master with a second chosen microstructure being produced via a second 
25 method and, if necessary, one or more additional masters with chosen micro- 
structures being produced via additional chosen methods. 

It is also advocated that said first and second masters, or a matrix formed 
therefrom, be applied or placed with their microstructured surfaces adjacent. 

Said first and second masters or matrices shall thereafter be covered with 
30 a layer pertaining to a first matrix, after which said layer is covered by a thicker 
layer, a carrier. 

Said first and second first layers pertaining to the matrix, and said carrier, 
are now removed from said masters as a matrix-related unit. 

Preferred embodiments falling within the scope of the present invention 
35 propose that said first master is produced having a number of similar or dissimilar 
surface sections, and that each of these, transferred to a matrix, is removed to 
form a first matrix section. 
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Said second master may also be produced having a number of similar or 
dissimilar surface sections, each of these, transferred to a matrix, is removed to 
form a second matrix section. 

One or more first matrix sections and one or more second matrix sections 
5 and/or further additional matrix sections are applied with their microstructured 
surfaces on a support. 

A sheet of nickel may advantageously be chosen as the support, said 
sheet usually consisting of a flat sheet with polished surface, like a mirror surface. 

Said first matrix or a first matrix section, and said second matrix or a sec- 
10 ond matrix section, etc., are pressed against a support at least while they are be- 
ing covered by a first wear layer. 

The first matrix or matrix section has been provided with a first type of one 
amongst several selectable microstructures, the second matrix or matrix section 
has been provided with a second type of one amongst several selectable micro- 
15 structures, and so on. 

In accordance with proposed embodiments of the present invention pour- 
ing in a plastic composite, in order to smooth out irregularities, may be performed 
in a mould cavity. 

It is also proposed that the plastic composite, and thus the carrier, may be 
20 selected from a polymer material and a filler material such as quartz or metal-filled 
epoxy or silicon polymer. 

The plastic composite, and thus the carrier formed, may also be chosen 
with a coefficient of linear expansion and/or a heat transfer capability and/or a 
thermal capacitive capability suitable for a chosen process in and the design of 
25 the injection-moulding machine. 

The plastic composite shall be cured in a manner suitable for injection 
moulding, such as by the supply of heat and/or illuminated by means of UV light. 
^ The plastic composite could also be selected as a two-component type. 
In accordance with the present invention a plastic composite, and thus the 
30 carrier, located under a hard wear layer serving as wear surface, shall be selected 
with a suitable heat transfer and/or thermal capacitive capability for keeping the 
plastic compound in the machine hot, while at the same time achieving short cycle 
times. 

Also in accordance with the invention said plastic composite, and thus the 
35 carrier, may be coated with a second wear layer on the surface facing away from 
the surface of the first wear layer, in order to reinforce the matrix construction 
against damage due to wear. 

Said second wear layer could consist, for instance, of titanium nitride or 

DLC. 
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In accordance with the invention said thin first wear layer may very well 
consist of a metal layer and this metal layer shall be applied by means of a sput- 
tering process and/or a vaporising process or, alternatively, a plating process. 

In accordance with the invention the thickness of the first wear layer, such 
as the metal layer, shall be selected with care, depending on the application and 
the design of the injection-moulding machine. 

The invention also relates to a matrix suitable for use in a compression- 
moulding, embossing and/or injection-moulding machine as described above. 

Advantages 

The advantages that may be primarily considered characteristic of a 
method for manufacturing a matrix in accordance with the present invention for a 
compression-moulding and/or injection-moulding machine are thus that conditions 
are thereby created for achieving simple manufacture of the matrix by manufac- 
turing a first master via a first process, a second master via a second process 
and, if necessary, producing matrices from these masters and thereafter combin- 
ing said matrices or parts thereof to a matrix which is therefore simpler to produce 
with extremely varied microstructure-related sections, deriving from different 
manufacturing methods for the originals or masters used. 

Adaptation of heat transfer and/or thermal capability of the matrix is thus 
possible so that the replication ability is increased in the manufacturing process, 
such as the embossing and/or injection-moulding process, since the plastic mate- 
rial being moulded does not freeze as soon as it comes into contact with the mi- 
crostructured surface of the matrix but retains its fluidity properties sufficiently long 
for the microstructure pertaining to the matrix to be efficiently replicated on the 
plastic component produced. 

The features deemed to be primarily characteristic of a method in accor- 
dance with the present invention are defined in the characterising part of the ap- 
pended claim 1 , and the features deemed most characteristic for a matrix in ac- 
cordance with the present invention are defined in the characterising part of the 
appended claim 21 . 

Brief description of the drawings 

A currently preferred embodiment of an injection-moulding machine in 
which a matrix significant for the invention could be used, and a method for 
manufacturing this matrix, as well as a matrix thus manufactured with the features 
significant for the invention, will now be described in more detail with reference to 
the accompanying drawings, in which 
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Figure 1 shows schematically a side view of an injection-moulding machine, 
utilising two mould halves assuming a position co-operating with 
each other, 

Figure d shows the machine illustrated in Figure 1 , in a position where a 
5 heated plastic compound in the form of a plastic composite is press- 

ed through a fixed mould half to a space, formed between two mould 
halves, in view of compression moulding a plastic component, 

Figure 3 shows the injection-moulding machine when a movable mould half is 
displaced some way from a fixed mould half and the flat plastic com- 
10 ponent is removed from the movable mould half, 

Figure 4 shows in perspective a matrix or a mould-cavity insert for insertion 
into the movable mould half, displaying a microstructure, the micro- 
structure illustrated in simplified form in an enlarged partial view, not 
necessarily to scale, 

15 Figure 5 shows a side view and in section an example of a method for 
manufacturing a matrix of previously known design, 
Figure 6 shows a side view and in section an example of a method for 

manufacturing a matrix in accordance with the invention, 
Figure 7 shows in perspective a first master divided into a number of identical 
20 surface sections, 

Figure 8 shows in an enlarged view and in cross section, details of a matrix 

produced on the matrix illustrated in Figure 6, 
Figure 9 shows a partial section of a first embodiment of a matrix manufac- 
tured in accordance with the invention, 
25 Figure 10 shows a partial section of a second embodiment of a matrix manu- 
factured in accordance with the invention, 
Figure 1 1 shows the use of a mould cavity for manufacturing a matrix with a 
flat rear surface, and 

Figure 12 shows a sequence for manufacturing a matrix in accordance with the 
30 invention. 


Description of preferred embodiment 

The present invention relates to a method for manufacturing a matrix 2 for 
a compression-moulding, embossing and/or injection-moulding machine 1. 
35 This matrix or mould-cavity insert 2 is provided with a "negative" micro- 

structure 2a on its surface, which microstructure 2a is reproducible in the injec- 
tion-moulding machine 1 on a plastic component 3 produced from a plastic mate- 
rial, as a "positive" microstructure 3a. 
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The method for manufacturing a matrix 2 suitable as a mould-cavity insert 
will be described in more detail, primarily with reference to Figures 6, 7, 8 and 12. 

For the sake of simplicity the following description assumes that only the 
movable mould half 1c is provided with a mould-cavity insert.2 having a micro- 
5 structure 2a. However, a person skilled in the art will realise that also the fixed 
mould half 1d could be provided with such a mould-cavity insert. 

Figures 1-3 show schematically an injection-moulding machine 1 provided 
with an ejection rod 1a, a number (three) ejection pins 1b, a movable mould half 
1c and a fixed mould half 1d. 
10 A cavity 1e, shaped to conform with a flat plastic component 3 produced 

by injection moulding, is formed between the movable form half 1c and the fixed 
mould half 1d and displays an inlet 1f. 

Figure 1 also illustrates the use of a "torpedo" or "pine apple" 1g f a cylin- 
der wall 1 h, a heating element 1 i, an injection ram 1j and a feeding funnel 1 k for 
15 granulate or powder 1m. 

Figure 2 illustrates how a heated, fluid plastic compound or plastic mate- 
rial 4 surrounds the torpedo 1g and is pressed by a ram 1j through the inlet 1f to 
the cavity and into the cavity 1e, the mould halves 1c, 1d assuming the united po- 
sition shown in Figure 1. 
20 Figure 3 shows that the movable mould half 1c is moved a suitable dis- 

tance from the mould half 1d and, with the aid of the ejector rod 1a and ejector 
pins 1b the flat plastic component 3 is released from the movable mould 1c and 
the plastic component 3 falls out of the mould half 1c. 

Figure 4 shows, greatly simplified and in perspective, a matrix 2 shaped to 
25 a plate or disc and provided with an upwardly facing microstructure 2a assigned to 
the surface. 

This microstructure is usually extremely complex. However, a very simpli- 
fied embodiment is illustrated in Figure 4, enlarged but without any claim of being 
to scale. 

30 For the sake of simplicity and clarity the following description will relate 

only to a first raised part 21, an intermediate recess 22 and a second raised part 
23, all pertaining to the microstructure. 

The matrix or mould-cavity insert 2 is thus provided with a negative micro- 
structure 2a on its surface. 

35 The matrix 2 comprises a disc or plate with a flat lower surface 2b t usually 

a flat, machined surface 2b, and rests against a flat support surface 1c' in the 
movable mould half 1 c. 

It is important here that a flat surface 2b pertaining to the matrix is suitable 
for resting against a flat surface 1 c' of the mould half 1c, or opposing curved sur- 
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faces, so that the matrix 2 can withstand the compressive forces that will be ex- 
erted during a manufacturing process, i.e. an injection-moulding process. 

Figure 5 shows a cross section through a part of a known matrix 2, the 
cross section being taken through the raised portions 21 and 23, and the recess 
5 22. 

According to the known method, shown in Figure 5, said matrix 2 can be 
produced by a master 5, with a positive microstructured surface, being coated in 
known manner with a metal surface, by using only a plating process. 

Metal layer upon metal layer is thus built up by the plating process, or 
10 equivalent process, on the microstructured surface section 5a of the master 5, so 
that a first metal layer will be able to cover even the lowest point of the micro- 
structured surface part 5a. 

Since such a plating process will provide a metal layer in which the upper 
surface is irregular due to the surface structure 5a, the plating process must con- 
15 tinue to apply metal layer upon metal layer to a total thickness which, over the en- 
tire surface, will exceed a predetermined value or a plane designated 6 in Figure 
5. 

In practice, the previously known method now requires all the metal mate- 
rial placed above the surface 6, designed 6a, to be ground away in some way or 
20 another. 

The plating process for layers as thick as is the case here takes an ex- 
tremely long time, as well as grinding the excess metal material 6a down to the 
plane 6 also being time-consuming. 

The present invention also uses a master 5 for manufacturing a matrix or 
25 mould-cavity insert 2. This master could in principle be manufactured in the same 
way as the master 5 in Figure 5. 

The present invention comprises in the first place a method for the 
manufacture of a matrix or mould-cavity insert 2 provided with a microstructure on 
its surface, which microstructure is reproducible in a plastic material as an in- 
30 verted microstructure in a machine used, said microstructure being manufactured 
by having a master with a microstructure on its surface coated with a layer, and in 
the second place to a matrix thus manufactured. 

The invention is shown in Figure 6 using a first master 51 with a micro- 
structure 51a, manufactured via a first method or a matrix 51' manufactured from 
35 such a master, and a second master 52 with a microstructure 52a produced via a 
second method or a matrix 52' manufactured from such a master, these being 
combined to form a hybrid matrix. 
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A hybrid matrix is a matrix that has a microstructured surface emanating 
from two or more masters or matrices produced from two or more manufacturing 
methods, each appropriate for a chosen microstructure. 

Said first matrix 51 and second matrix 52, or matrix parts 51 \ 52V can 
5 now be applied, with their microstructured surfaces 51a, 52a, against a support 
60. 

Said first and second matrix parts 51 \ 52' can now be coated with a first 
layer, here designated a support layer 7. 

Said layer 7 shall then be covered by a thicker layer, a carrier 8. 
10 Said first and second matrix parts 51 \ 52', together with said first layer 7 

and said carrier 8 are now removed from the support 60 as a matrix-related unit. 

Should the surfaces, 71, 72, 73 and 74 thus exposed not be suitable for 
direct application in a unit for forming plastic components, it is suggested that the 
surfaces 71, 72, 73 and 74 in Figure 6 be provided with a wear layer 7\ or the 
15 surfaces 71, 72, 73 and 74 may form surfaces for manufacturing a new matrix. 

This method is associated with the method shown and described in 
Swedish patent application 99 03232-8, filed 10 September 1999 under the title "A 
method for the manufacture of a matrix and a matrix manufactured according to 
said method". 

20 Figure 7 illustrates that a first master 51 can be manufactured in a first 

manufacturing process, with a number of identical surface sections 51:1 , 51:2, 
whereupon a matrix manufactured from this master will also display a correspond- 
ing number of identical surface sections, two of which have been designated 
51 ':1 , 51*:2, and each of these can be separated in order to form matrix sections, 

25 such as a first matrix section 51':1 in Figure 4. 

Said second master can also be manufactured having a number of identi- 
cal surface sections, and a matrix manufactured for this master can also display a 
corresponding number of identical surface sections, and each of these 52': 1 can 
be separated to form a second matrix section. This is not shown in more detail but 

30 is obvious to one skilled in the art. 

One or more first matrix sections, one or more second matrix sections, 
one or more additional matrix sections are applied with their microstructured sur- 
faces against said support 60 in an order and an orientation that will conform with 
the desired result on a matrix and/or a plastic material produced. 

35 A sheet of nickel is chosen as support 60, said nickel sheet preferably 

consisting of a flat sheet with a polished surface 60a, like the surface of a mirror. 

Said first master or a first matrix section and said second master or a sec- 
ond matrix section, etc., are pressed against the support 60, at least while they 
are being covered by a first layer 7 by means not shown in detail. 
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The first matrix 51 or matrix section 51:1 has been provided with a first 
type of one among several selectable microstructures. 

The second matrix 52 or matrix section 52:1 has been provided with a 
second type of one among several selectable microstructures, and so on. 
5 In accordance with the present invention these microstructured surfaces 

51a, 52a may be covered with a thick wear layer. 

Figure 6 shows, somewhat exaggerated, that parts of a machined matrix 
material, such as the surfaces 71, 72, 51a and 52a, form islands in an applied 
layer 7. 

10 There is nothing to prevent a thin wear layer T (see Figure 8) from being 

applied on the surfaces 71 , 72, 51a and 52a, as well as the layer 7, after the ma- 
trix has been removed from the support 60. 

This thin wear layer 7' shall display an outer first wear surface 7a. (By 
"wear surface" 7a is here meant a surface against which the hot liquid plaistic 
15 material shall be pressed and against which wear surface the plastic component 3 
shall be moulded before being fed out of the mould halves 1c, 1d.) 

This wear layer 7\ which forms the first wear surface 7a, shall be so thin - 
say up to 2 pm, that it will display a negative outer microstructure 2a correspond- 
ing directly to the positive microstructure 5a of the master 5. 
20 Persons skilled in the art are well aware that methods and procedures 

used here result in different thicknesses for the layer 7 and 7\ and a thickness 
and a method must be selected that are suitable for the chosen application. 

This first wear layer 7 and T could consist of a plastic composite or other 
hard material. However, the following description is aimed at illustrating this thin 
25 first metal layer or wear layer 7, T as a metal layer 7\ 

This metal layer 7, T can be applied using known technology, such as 
sputtering or vaporisation. 

In accordance with the invention the uppermost surface 7b of said thin 
metal layer 7 in Figure 6 will display microstructured parts 51 , 52 corresponding 
30 substantially to the irregularities 7b. 

In accordance with the invention, said irregularities 7b shall be filled in a 
second step with a chosen plastic composite 8\ The plastic compound for this 
plastic composite 8' shall be hot and thinly fluid so that it will be able to cover all 
the recesses 7c and so that the plastic composite can form a smooth upper sur- 
35 face 8a. 

Figure 6 illustrates an embodiment in which a plastic composite 8' is 
poured in in order to form a carrier 8 so that a small amount 8a' will be situated 
above the plane 6 and an imagined flat surface 8a, and the raised plastic material 
8a' can easily be removed by a mechanical plaining process. 
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The matrix 2, in the form of a carrier 8 and a thin first wear surface 7a, is 
applied in the movable mould half 1c, with the surface 2b (6) in contact with the 
surface 1c'. 

The invention also assumes that pouring in the plastic composite 8' to 
5 form a carrier 8 can very well be performed under pressure in a mould cavity in 
such a way that machining of the rear side will not be necessary. 

This third step in the manufacturing process is described in more detail 
with reference to Figure 11. 

Many opportunities for adaptation are offered by advocating the use of a 
10 plastic composite 8' and a carrier 8 formed therefrom. 

It is well known that various polymer materials and mixtures thereof mixed 
with different filler materials and mixtures thereof give different properties, and 
also that the curing process and curing time chosen affect the final properties of 
the plastic composite. 

15 These known directives offer a number of different possibilities applied on 

a matrix in accordance with the invention. 

It is thus possible to select a plastic composite 8' from a polymer material 
mixed with a filler, such as a quartz or metal-filled epoxy or silicon polymer. 

The present invention also proposes that the plastic composite 8' and a 
20 carrier 8 formed therefrom may be chosen with a coefficient of linear expansion 
and/or a heat transfer capability and/or a thermal capacitive capability suitable for 
a chosen process and/or nature of the machine used. 

The plastic composite 8' may be cured by the supply of heat and/or illumi- 
nation by means of UV light. These curing possibilities can be used with advan- 
25 tage so that the required degree of curing and rigidity of the plastic composite can 
be adjusted. 

There is nothing to prevent the plastic composite being selected from two- 
component types. 

Figures 9 and 10 illustrate that a selected plastic composite 8' for forming 
30 a carrier 8, placed against the hard metal layer 7 serving as a first wear surface 
7a, is selected with a suitably low heat transfer capability and/or a suitably high 
thermal capacitive capability so that this plastic composite 8' and carrier 8 will be 
able to serve as thermal insulation against the mould half 1c and thus keep the 
compression-moulded plastic compound material in the machine hot for the time 
35 required for producing the microstructured pattern 3a in the plastic component 3. 

In many cases, to ensure exact microstructure-related transfer, the heat 
and temperature of a compression-moulded plastic material must be retained in 
the plastic material without being passed over too quickly to the mould half 1c. 
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Also in accordance with the invention said matrix 2, as shown in Figures 9 
and 10, is coated with or applied on a second wear layer 9 with a second wear 
surface 9a. This layer 9 is coated on the surface 8a of the carrier 8 facing away 
from the metal layer 7, and may consist of a durable layer and/or a heat-insulating 
5 layer. 

The properties of this second wear layer 9 shall be to display a wear sur- 
face 9a with low friction against the surface 1c* of the mould half 1c, and high 
wear resistance, since the pressure between matrix 2 and mould half 1c is con- 
siderable during the moulding process and thermal stresses tend to displace the 
10 matrix 2 in relation to the mould half 1c. 

The second wear layer 9 may here advantageously consist of titanium ni- 
tride or DLC (Diamond-Like-Carbon). 

For certain applications there is nothing to prevent a chosen material for 
the second wear layer 9 also constituting the material for the thin fist wear layer 
15 7a, with a carrier 8 made of plastic placed between them. 

The thin metal layer 7 may be applied by means of a sputtering process 
and/or a vaporising process or, alternatively, a plating process. 

Figure 10 shows an alternative embodiment with a wear-resistant second 
wear layer 9, a carrier 8 formed from a plastic composite 8\ and a thin first wear 
20 layer in the form of a metal layer 7, where a recess 22 having been added to the 
dimension shown in Figure 4 and an adjacent recess 24 having been chosen 
considerably deeper than the recess 22 without, however, departing from the sig- 
nificant features of the invention. 

Furthermore, a carrier 8 with carrier surface 8b for the thin first wear layer 
25 7 and/or this layer 7 may consist of a plastic composite 8' with a coefficient of lin- 
ear expansion and/or a heat transfer capability and/or a thermal capacitive capa- 
bility suitable for a chosen process and/or to the relevant embodiment of the in- 
jection-moulding machine used. 

The carrier 8 may also consist of a plastic composite that can be assigned 
30 different degrees of curing ability by supplying different degrees of heat and/or il- 
lumination by means of UV light. 

The carrier 8 may also consist of a material with low heat transfer capabil- 
ity and high thermal insulation and/or thermal capacitive capability. 

There is nothing to prevent the carrier 8 being reinforced using means 
35 known per se. The carrier 8 can thus be reinforced with an additional wear- 
resistant layer 9 on its surface facing away from the metal surface 7. 

Although the invention is described in the above embodiment by way of 
example in that a thin wear layer 7 is supported by a thicker plastic layer or carrier 
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8, it may be suitable in certain applications for these two wear layers to consist of 
the same plastic material. 

There is nothing to prevent allowing the wear layer 7 to harden first, pref- 
erably at a high degree of curing, and the supporting plastic layer or carrier 8 later, 
5 at a lower degree of curing. 

Figure 1 1 shows the possibility of applying the plastic composite 8' to a 
mould cavity 90 in the form of a mould 91 , by means of an overpressure from a 
ram 92 so that the surface 8a of the carrier 8 becomes flat, conforming with the 
surface section 91a of the mould 91. 
!0 This flat surface 8a can now be applied directly against the support sur- 

face 1 c' of the mould half 1 c. 

As regards the thickness of the layer 7, a basic rule is that it shall be thick 
enough not to collapse or crack for a chosen number of casting cycles. In practice 
this means a thickness of 1-5 urn. 
15 More generally, it is probably advisable for the thickness to be chosen 

between 1 and 50 urn, preferably less than 20 urn. 

However, for certain applications layers as thin as about 0.1 pm can be 
accepted, depending partly on the choice of material in the carrier 8. 

The thickness of the wear layer 9 may be chosen between 1 and 50 pm, 
20 preferably less than 20 pm. 

The microstructure 2a may vary in depth between 0.1 and 1000 pm, pref- 
erably over 1 00 pm. 

Figure 12 shows an alternative embodiment of the application of the in- 
vention. 

25 A first matrix 121 with a fine microstructure 121a is manufactured in a first 

master (not shown), and a second matrix 122 with a coarse micro-structure 122a 
is manufactured in a second master. 

A surface section 121b is punched out of the matrix 121 and removed. 
A corresponding surface section 122b is punched out of the matrix 122 
30 and placed where the surface section 121b was previously. 

A matrix 123 has thus been created, in which large surface areas have a 
fine microstructure, with an island of a coarse microstructure. 

The method shown in Figure 12 involves the following process steps: 

1 . Manufacturing a first original with a fine microstructure, for instance, by means 
35 of lithography, with the aid of a laser, etching processes, precipitation, me- 
chanical micromachining. 

2. Manufacturing a second original with a coarse microstructure, for instance. 

3. Manufacturing a matrix (121, 122) from the first and the second original. 
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4. Manufacturing a matrix original (123) containing parts of the first and the sec- 
ond matrices. 

It is here suitable to reinforce the matrix original with a carrier or form a 
matrix from the matrix original. 
5 The invention is naturally not limited to the embodiment described above 

by way of example, but may be modified within the scope of the inventive concept 
as defined in the appended claims. 
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CLAIMS 

1 . A method for the manufacture of a matrix provided with a microstructure 
on its surface, which microstructure is reproducible in a plastic material as an in- 

5 verted microstructure in a machine used, said microstructure being produceable 
by having a master with a microstructure on its surface coated with a layer, cha- 
racterized in that 

a) a first master, with a first chosen microstructure, is produced via a first method, 

b) a second master, with a second chosen microstructure, is produced via a sec- 
10 ond method, 

c) said first and second masters or matrices produced therefrom are applied with 
their microstructured surfaces adjacent, 

d) said first and second masters or equivalent are covered by a first layer per- 
taining to the matrix, 

15 e) said layer is covered by a thicker layer, a carrier, and 

f) said first and second first layer pertaining to the matrix and said carrier are re- 
moved from said masters or the equivalent, as a matrix-related unit. 

2. A method as claimed in claim 1 , characterized in that said first master is 
20 produced having a number of similar or dissimilar surface sections, and in that 

each of these, transferred to a matrix, is removed to form a first matrix section. 

3. A method as claimed in claim 1, characterized in that said second master 
is produced having a number of similar or dissimilar surface sections, and in that 

25 each of these, transferred to a matrix, is removed to form a second matrix section. 

4. A method as claimed in claims 1, 2 or 3, characterized in that one or 
more {jrst matrix sections and one or more second matrix sections are applied 
with their microstructured surfaces against a support. 

30 

5. A method as claimed in claim 1, characterized in that a sheet of nickel is 
chosen as the support. 

6. A method as claimed in claim 5, characterized in that said sheet consists 
35 of a flat sheet with polished surface, a mirror surface. 

7. A method as claimed in claim 1, characterized in that said first matrix or a 
first matrix section, and said second matrix or a second matrix section, are 
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pressed against a support at least while they are being covered by a first wear 
layer. 

8. A method as claimed in claim 1 , characterized in that the first matrix or 
5 matrix section has been provided with a first type of one amongst several select- 
able microstructures. 

9. A method as claimed in claim 1, characterized in that the second matrix 
or matrix section has been provided with a second type of one amongst several 

10 selectable microstructures. 

10. A method as claimed in claim 1 , characterized in that a carrier is formed 
by filling a mould cavity with a plastic composite. 

15 11. A method as claimed in claim 1 and claim 10, characterized in that the 
plastic composite is selected from a mixture of a polymer material and a filler ma- 
terial, such as quartz or metal-filled epoxy or silicon polymer. 

12. A method as claimed in claim 1 , characterized in that the plastic com- 
20 postte and the carrier formed are chosen with a coefficient of linear expansion 

and/or a heat transfer capability and/or a thermal capacitive capability suitable for 
a chosen process in the injection-moulding machine. 

13. A method as claimed in claim 1 or claim 1 0, characterized in that the 

25 plastic composite is cured by the supply of heat and/or by being irradiated by UV 
light. 

14. A method as claimed in claim 1 or claim 11, characterized in that the 
plastic composite is selected from two-component types. 

30 

15. A method as claimed in claim 1 or claim 10, characterized in that a plas- 
tic composite, under a hard first wear layer, is selected with a suitable heat trans- 
fer and/or thermal capacitive capability for keeping the plastic compound pressed 
out in the machine hot. 

35 

16. A method as claimed in claim 1 or claim 10, characterized in that said 
matrix is coated with a second wear layer on the surface facing away from the 
surface of the first wear layer. 
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17. A method as claimed in claim 1, claim 10 or claim 16, characterized in 
that said first wear layer and/or said second wear layer consist of titanium nitride 
or DLC (Diamond-Like-Carbon). 

5 18. A method as claimed in claim 1 or claim 10, characterized in that said 
thin first wear layer is in the form of a metal layer and is applied by means of a 
sputtering process and/or a vaporising process or, alternatively, a plating process. 

19. A method as claimed in claim 1, claim 10 or claim 18, characterized in 
10 that the first wear layer and/or metal layer is selected having a thickness adapted 

to stipulated requirements. 

20. A method as claimed in claim 1, or claim 10, characterized in that the 
surface structure of the plastic composite on the surface facing away from the 

15 wear and/or metal layer, is machined flat 

21 . A matrix provided with a microstructure on its surface, which microstruc- 
ture is reproducible in a plastic material as an inverted microstructure in a ma- 
chine used, said microstructure being manufactured by having a master with a 

20 microstructure on its surface coated with a layer, characterized in that said mi- 
crostructure consists of microstructured surfaces of a first and a second master, 
or matrices produced therefrom, which surfaces are oriented adjacent each other, 
in that said first and second masters or equivalent are covered by a first layer 
pertaining to the matrix, and in that said layer is covered by a thicker layer, a car- 

25 rier. 

22. A matrix as claimed in claim 21, characterized in that said first master- 
related surface sections pertaining to the matrix are produced having a number of 
similar or dissimilar surface sections, and in that each of these, transferred to a 

30 matrix, is removed to form a first matrix section. 

23. A matrix as claimed in claim 21, characterized in that said second mas- 
ter-related surface sections pertaining to the matrix are produced having a num- 
ber of similar or dissimilar surface sections, and in that each of these, transferred 

35 to a matrix, is removed to form a second matrix section. 

24. A matrix as claimed in claim 21, claim 22 or claim 23, characterized in 
that one or more first matrix sections and one or more second matrix sections are 
applied with their microstructured surfaces supported against a support. 
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25. A matrix as claimed in claim 21, characterized in that the first matrix or 
matrix section has been provided with a first type of one amongst several select- 
able microstructures. 

26. A matrix as claimed in claim 21 , characterized in that the second matrix 
or matrix section has been provided with a second type of one amongst several 
selectable microstructures. 
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10 

IIPPFINNINGENS BENAMNING 2 

15 

Fnrfarande f6r att framstalla e n matris samt en matris 
s^lunda framstalld, 

20 

TEKNISKT OMR APE 

F5religgande uppfinning hanfor sig i f5rsta hand till ett 
forfarande for att l&ta framstalla en matris, anpassbar f8r 

25 att kunna komma till anvandning som en f ormrumsinsats vid en 
formpressande, praglande och/eller f ormsprutande maskin och 
d& speciellt till en s&dan matris vars ena yta eller del 
darav ar fSrsedd med en yttilldelad mikrostruktur och vilken 
mikrostruktur i den utnyttjade maskinen ar avbildbar som en 

30 komplementar mikrostruktur p& en yta p& en plastdetal j , for- 
mad av en utnyttjad plastkomposit eller ett nyttjat plastma- 
terial . 

Uppfinningen hanfGr sig i andra hand till en s&lunda fram- 
35 staild matris, som ar anpassad f6r att kunna utnyttjas i en 
formpressande, praglande och/eller f ormsprutande maskin. 

Matriser, av hithbrande slag, ar f ramstailbara genom att lfita 
metallbeiagga en master eller ett original, med en yttillde- 
40 lad (positiv) mikrostruktur, med ett antal metallskikt, av- 
lagsna metallskikten, med en (negativ) mikrostruktur, fr&n 
mastern, som darigenom bildar en metallpldt, som f Ar tjana 
som en matris eller f ormrumsinsats i den formpressande. 
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praglande och/eller formsprutande maskinen, 

Med uttrycket "positiv" ytstruktur skall f5rst&s den 
ytstruktur som upptrader p£ en i en maskin av plastmaterialet 
5 framstaild plastdetalj och med "negativ" ytstruktur menas 
dess inversa ytstruktur, d.v.s. den ytstruktur som en i 
maskinen utnyttjad matris eller f ormrumsinsats uppvisar. 


Med plastkomposit skall fSrst&s en blandning av ett polymert 
10 material och ett fyllande material som ar hardbart, dar van- 
ligtvis det fyllande materialet ar i tfverskott. 


Det med fttreliggande uppfinning forknippade f6rfarandet skall 
anses vara tiliampbart far att direkt kunna framstaila en, 
15 till en maskin formande plastdetaljer anpassad, matris eller 
f ormrumsinsats , som d& kan betraktas som ett original, ett 
original, frSn vilket kan framstailas en ytterligare matris, 
ett original, fr£n vilket kan framstailas ett replikerat 
original o.s.v. 

20 

Den i detta tekniska omr&de insatte inser att ett fGrfarande 
for att l&ta framstaila en som en f ormrumsinsats tjanande 
matris mycket val skulle kunna utnyttjas for att framstaila 
ett original, fr£n vilket namnda matris formas, ett overord- 
25 nat original, fran vilket namnda original kan formas och s& 
vidare. 


TEKNIKENS TI DIGARE STANDPUNKT 

30 Vid replikeringar av mikrostrukturer pd plastdetaljer fram- 
stailda i en maskin, av inledningsvis angiven beskaf f enhet , 
s& ar det kSnt och vanligt att f6rst ldta tillverka ett ori- 
ginal eller en master p& ett lamplig satt och ifr&n denna 
master l&ta tillverka en maskintillhdrig matris, i form av en 

35 f ormrumsinsats . 

Ett k&nt satt att l&ta framstalla en sddan master innebSr ett 
utnyttjande utav kanda litografiska metoder. 
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Det &r hSrvid f Srdelaktigt att l&ta v£lja s&dana litografiska 
metoder som har utvecklats fOr att: i f6rsta hand komma "till 
anvSndning inom det mikroelektriska omrAdet. 

5 

En av dessa metoder bygger p& att p& en yta fbr ett halvled- 
ande material I4ta utffcra etsningar och/eller deponeringar . 

Andra metoder bygger pa att Idta avl^gsna materialdelar med 
10 hjalp av en laser, s.k. laserablation, med hjalp av traditio- 
nella NC-maskiner, med hjalp av en precisionsstyrd diamant- 
fras med hoghastighetsspindel, med hjalp av tr&d- eller 
sSnkgnistning och/eller annan lSmplig metod. 

15 S&dana original eller masters tillverkas vanligtvis i ett f&r 
en vald bearbetningsmetod lampligt material. 

Vid litografiska processer utg5res s&ledes materialet oftast 
av en skiva av kisel, glas eller kvarts, medan for en 
20 laserablation vSljes materialet oftast av en skiva av en 
plastkomposit och/eller en polymer. 

Vid materialbearbetning kan sdval plast som mjukare metaller 
vara ISmpliga. 

25 

Det ar nu val kant att en vald replikeringsprocess krav p& 
ett visst materialval i matrisen eller f ormrumsinsatsen och 
plastdetaljen inte ar desamma som de krav som m&ste stallas 
p& originalet eller mastern. 

30 

S&lunda kan namnas att vid en f ormsprutning i en maskin av 
s&dana plastdetal jer , d&r en eller flera ytpartier skall upp- 
visa en mikrostruktur, s& m&ste maskintillhttriga formhalvor 
och utnyttjad, en eller b&da formhalvorna tillh6rig, matris 
35 eller f ormrumsinsats vara gjorda i ett stabilt material, som 
t&l de h6ga tryck som fir verksamma under f ramstailningsf 6r- 
loppet och som inte slits ned onGdigt fort av de termiska och 
mekaniska slitage som formdelarna och matrisen utsattes fttr 


W 4 

under gjutningsfttrf arandet . 
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Det ar h&rvid k£nt att ldta tillverka dylika matriser, fram- 
f6rallt utnyttjade matriser inom mikrosystemsammanhang, genom 
5 . att l&ta OverfGra en masters form och ytstruktur till en som 
en matris formad metallskiva. 

En sSdan tillverkning bygger p& att fbrst framstSLlla en mas- 
ter p& en yta f5r en glasskiva, en halvledande skiva eller en 
10 metallskiva, bel&gga ytan med ett ljuskMnsligt skikt samt via 
laser eller liknande exponera utvalda ytavsnitt av detta 
ljuskansliga skikt samt tvSitta bort och rengGra dessa utvalda 
ytavsnitt. 

15 P& denna exponerade och rengjorda yta appliceras ett metal - 
lager, via ett sputtringsf 6rf arande och/eller ett forang- 
ningsf orf arande och vid behov ett plateringsf orf arande under 
s£ ISng tid att en metallskiva bildas. 

20 Nar metallskivan avlagsnats fran mastern kan den uppvisa en 
forsta yta med en negativ mikrostruktur och kan tjana som en 
matris eller en f ormrumsinsats efter en ytterligare bearbet- 
ning, en planande bearbetning, av en mot formhalvan i maski- 
nen vettande, andra yta. 

25 

Detta £r for 6vrigt den metod som for narvarande anvandes vid 
en tillverkning av en i en f ormsprutande maskin ing&ende mat- 
ris eller f ormrumsinsats , anpassad f5r en f ramstailning av 
optiska skivor . 

30 

Via sputtringsftfrf aranden och/eller f Grdngningsf orf aranden ar 
det kSnt att kunna bel&gga en som master eller matris tjSnan- 
de elektriskt isolerande skiva med en mikrostruktur med ett 
tunt metallager. 

35 

Via ett plateringsftirfarande ar det kant att kunna belagga en 
som matris tjanande elektriskt ledande skiva eller skikt med 
en mikrostruktur med ett "betydligt tjockare metallager. 
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Via en piateringsprocess ar det kant att lAta belagga en som 
matris avsedd skiva med ett elektriskt ledande skikt, s&som 
av nickel, silver, guld eller liknande. 

5 

Det fir harut6ver vanligt att l&ta ett applicerat metallskikt 
kontakteras och l&ta en skiva sankas ned i en lGsning, best&- 
ende av bl.a. metall joner , varvid en str6m f£r drivas genom 
15sningen mot skivan och metall j oner f&s att f alias ut som en 
10 ren metall p& ytan. P& detta satt kan en struktur, med den 

inversa funktionen av mikrostrukturen p& mastern, tillverkas 
i metallen ifr&ga. 

Det: har visat sig att f5r mera plana strukturer blir den ovan 
15 angivna metoden enkel att anv^nda och speciellt nar djupet p& 
mikrostrukturen ar begr^nsat till och valt mindre an cirka 
0,2 urn. 

Sammanf attningsvis kan man konstatera att olika metoder kan 
20 utnyttjas for att framstalla original med olika mikrostruk- 
turer . 

S&lunda fir det kant att under en bearbetning av ett och samma 
material (kiselskiva) i ett flertal processer skapa p& olika 
25 ytavsnitt for originalet olika mikro- och ytstrukturer som 
skall 6verf5ras till en matris. 

Den tid det tar att p& detta satt ISta framstalla ett origi- 
nal ar mer eller mindre summan av de tider det tar f5r varje 
30 utnyttjad process. 

S&lunda skall i den ef terf61jande beskrivningen namnas en 
fGrsta metod fGr att framstalla ett original med en f£rsta 
typ av mikrostruktur, en andra metod for att framstalla ett 
35 original med en andra typ av mikrostruktur o.s.v. och dar en 
via det fbrsta originalet framstaild fbrsta matris, en via 
det andra originalet framstaild andra matris skall komma till 
anvandning . 
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RKDORQRELSE FOR FQRE T.TGGANDE UPPFINNING 

TEKNISKT PROBLEM 

5 Beaktas den omstandigheten att de tekniska Overvaganden som 
en fackman inom hithttrande tekniskt omrSde mSste gora f5r att 
kunna erbjuda en lttsning p& ett eller flera st&llda tekniska 
problem Sr dels initialt en insikt i de Atgarder och/eller 
den sekvens av StgSrder som skall vidtagas dels ett val av 
10 det eller de medel som erfordras och med ledning harav torde 
de ef terfoljande tekniska problemen vara relevanta vid fram- 
bringandet av foreliggande uppf inningsf oremal . 

Under beaktande av teknikens tidigare st&ndpunkt, sasom den 
15 beskrivits ovan, torde det framstA sdsom ett tekniskt problem 
att kunna anvisa ett enkelt forfarande for att l&ta framstal- 
la en matris, anpassbar for att kunna komma till anvandning 
vid en formpressande, praglande och/eller f ormsprutande 
maskin, dar matrisen ar f6rsedd med en yttilldelad negativ 
20 mikrostruktur och vilken mikrostruktur i maskinen ar avbild- 
bar som en positiv mikrostruktur pa ett ytparti for en fram- 
st&lld plastdetal j , via en utnyttjad plastkomposit eller ett 
utnyttjat plastmaterial , och darmed skapa en prisbillig mat- 
ris med en skarp mikrostruktur, dar matrisen kan tjana som 
25 f ormrumsinsats och kan uppvisa som en hybrid mikrostrukturav- 
snitt av en forsta typ, av en andra typ, o.s.v. 

Det torde darutover fa ses som ett tekniskt problem att med 
hjSlp av ett antal original , framstallda enligt var sin fram- 
30 stailningsprocess, och/eller ett antal fr&n dessa original 

framstallda matriser, skapa sSdana f 6ruts&ttningar att tiden 
fttr f ramstSllningen av en f ormrumsinsats vSsentligen kan re- 
duceras trots komplexa ytavsnitt f6r nSmnda insats. 

35 Det ligger ocksd ett tekniskt problem i att med enkla medel 
kunna skapa s&dana f ftrutsattningar att nSmnda f ormrumsinsats 
kan tilldelas en mikrostrukturrelaterad ftfrsta slityta, 
bildad p& ett f5rsta skikt, med en anpassbar och med en 
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fSrh&llandevis httg nOtningsbestandighet . 


Det aven ett tekniskt problem att med enkla medel och £t- 
garder kunna skapa s&dana f ttrutsattningar att matrisen skall 
5 kunna byggas upp av i vart fall tv& skikt, ett tunt fSrsta 
slitskikt, uppvisande namnda mikrostrukturrelaterade yta och 
ett detta tunna slitskikt uppstyvande skikt, ett tjockare 
skikt , som i det ef terf 61jande kommer att benamnas barorgan. 

Det torde darutover f& ses som ett tekniskt problem att kunna 
anvisa ett forfarande for en f ramstallning av en matris, dar 
en forsta master, med en f6rsta vald mikrostruktur , kan bli 
framstaild via ett forsta f5rfarande och en andra master, med 
en andra vald mikrostruktur , kan bli framstaild via ett 
andra, fr£n det forsta skilt, forfarande, och dar hela eller 
utvalda delar av matriser, framstallda frAn namnda forsta och 
andra masters, ar kombinerbara for att bilda namnda matris. 

Det ar darutover ett tekniskt problem att kunna inse betydel- 
20 sen utav och ftfrdelarna f5rknippade med att l&ta framstaila 

namnda forsta master med ett antal lika eller olika ytavsnitt 
och att vart och ett av dessa, 5verforda till en matris, 
skall kunna avskiljas for att bilda ett forsta matrisavsnitt. 

25 Det ar d^rutOver ett tekniskt problem att kunna inse betydel- 
sen utav och f6rdelarna fSrknippade med att l&ta framstaila 
namnda andra master med ett antal lika eller olika ytavsnitt 
och att vart och ett av dessa, 6verf5rda till en matris, 
skall kunna avskiljas for att bilda ett andra matrisavsnitt. 

30 

Det ar darutGver ett tekniskt problem att kunna inse betydel- 
sen utav och fSrdelarna forknippade med att ldta ett eller 
flera av namnda fSrsta matrisavsnitt och ett eller flera av 
namnda andra matrisavsnitt och ett eller flera av ytterligare 
35 matrisavsnitt f& appliceras med sina mikrostrukturtillhttriga 
ytor mot ett underlag, dar som underlag kan vaijes en pl&t av 
nickel, s&som en plan pldt med polerad yta, en spegelyta. 
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Det ligger d& ett tekniskt problem i att kunna inse fttrut- 
sattningarna fttr och fOrdelarna fttrknippade med att l&ta 
nSmnda fOrsta matris eller ett f5rsta matrisavsnitt och 
nSmnda andra matris eller ett andra matrisavsnitt och/eller 
5 en eller flera ytterligare matriser eller matrisavsnitt f& 
pressas mot underlaget, i vart fall under det att de tackes 
av ett materialskikt . 

Det £r dSrutGver ett tekniskt problem att med enkla Stgarder 
10 kunna skapa s&dana f orutsattningar att ett f6rsta, ett tunt, 
skikts material och ett andra, ett tjockt, skikts eller bar- 
organs material skall kunna vaijas med sadana egenskaper 
och/eller tjocklekar att de kan uppfylla p& fOrhand bestamda 
krav och f Orutsattningar f5r en f ormrumsinsats . 

15 

Det ar vidare ett tekniskt problem att kunna inse betydelsen 
utav och fordelarna forknippade med att l&ta namnda matris f& 
vara framstailbar genom att metallbeiagga en master, med en 
yttilldelad mikrostruktur, medelst en metallbelaggande pro- 
20 cess och belSgga det tunna metallskiktet med en plastkompo- 
sit, for att bilda namnda barorgan. 

Det Sr Svenledes ett tekniskt problem att med enkla medel och 
Atgarder kunna framstalla en, huvudsakligen eller uteslutande 

25 v av en plastkomposit formad, matris, anvandbar i en maskin, 
dar tiden f5r f ramstailningen utav matrisen frSn en master 
avsevart forkortats, bl.a. genom att helt kunna eliminera, 
eller i vart fall avsevart reducera, tiden for att bilda en 
plan av plastkompositen formad baksida for en matris och 

30 vilken baksida skall kunna anligga tatt emot den ena av de 
tv& formhalvorna i maskinen. 

Det ligger ocksS ett tekniskt problem i att kunna inse bety- 
delsen utav att f6r f ramstailningen utav matrisen l&ta ut- 
35 nyttja en master och till dess yttilldelade positiva mikro- 
struktur l&ta applicera ett tunt lager av metall och att 
till&ta namnda metallager att p£ baksidan mikrostrukturen f & 
uppvisa mot mikrostrukturen vasentligen svarande ojamnheter 
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och att darvid inse fttrdelarna med att l&ta fylla namnda 
ojamnheter med en stGdjande plastkomposit och som efter 
hardning eller liknande bildar ett stadjande, som ett skikt 
format, barorgan, istailet f5r att. by gg a upp hela matrisen 
5 med ett tjockt metallager. 

Det ligger ocks& ett tekniskt problem i att kunna inse bety- 
delsen utav att l&ta en s&dan p&fyllning utav en vald plast- 
komposit och bildandet av barorganet fa ske i ett speciellt 
10 formrum. 

Det ligger ocksA ett tekniskt problem i att kunna inse bety- 
delsen utav och fordelarna forknippade med att I4ta valja 
namnda plastkomposit och darmed bSrorganet frSn en blandning 
15 av ett plastmaterial eller polymert material med ett fyllande 
material, sasom en kvarts- eller metallfylld epoxi- eller 
silikonpolymer . 


Det ligger ocksS ett tekniskt problem i att kunna inse bety- 
20 delsen utav och fordelarna forknippade med att l&ta valja ut- 
nyttjad plastkomposit och darmed barorganet med en langdut- 
vidgningskoef f icient och/eller varmeoverf orande f ormSga 
och/eller varmekapacitiv formaga, som ar anpassad for en vald 
process i och utf 5ringsf ormen for den utnyttjade maskinen. 

25 

Det ligger ocksa ett tekniskt problem i att for denna till- 
lampning l&ta utnyttja en speciellt vald hardningsprocess, 
for att darigenom kunna tilldela den valda plastkompositen en 
av tillampningen beroende h&rdhet och/eller hardningstid, ge- 
30 nom att l&ta tillfora varme till valda partier for plastkom- 
positen eller -massan och/eller belysa plastkompositen eller 
-massan medelst UV-ljus, alternativt lAta plastkompositen f& 
vara vald som tvS-komponenttyp . 


35 Det ligger ett tekniskt problem i att kunna inse betydelsen 
utav att l£ta anpassa ett ftirsta slitskikt och/eller ett 
metallager tunt och att valja plastkompositen och darmed bar- 
organet med en l&g varmeGverf ttrande fGrmdga, far att darmed 
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kunna h&lla den f rampressande plastmassan varm inom maskinen 
och mellan formdelarna. 

Det ligger ocksA ett tekniskt problem i att kunna inse bety- 
delsen utav och fttrdelarna fttrknippade med samt de dimensio- 
neringsregler som krfivs f6r att l&ta applicera ett andra 
skikt p& den fr&n metallagrets mikrostrukturf brsedda yta 
vettande ytan f5r bSrorganet. 


10 Det ligger ocksS ett tekniskt problem i att kunna inse bety- 
delsen utav att har lAta valja namnda andra slit skikt fr&n 
ett material, som uppvisar egenheterna av lag friktion mot 
den formhalvan tillhoriga plana ytan och hog slitaget&lighet , 
s&som titannitrid eller DLC (Diamond-Like-Carbon). 

15 

Det ligger ocksA ett tekniskt problem i att kunna inse bety- 
delsen utav att l&ta namnda tunna metallager fa appliceras 
till mastern eller originalet, nar detta bestar av ett icke 
elektriskt ledande material, via ett sputtrings- och/eller 
20 fordngningsfarf arande och nar detta best&r av ett elektriskt 
ledande material eller ett applicerat tunt metallskikt, via 
ett plateringsforf arande. 

Det ligger ocksS ett tekniskt problem i att i beroende av den 
25 aktuella tillampningen i den f ormsprutande maskinen lata 

valja metallagrets tjocklek inom p£ forhand bestSmda granser. 


Det ligger ocksS ett tekniskt problem i att kunna inse bety- 
delsen utav och fordelarna forknippade med att ldta skapa 
30 s&dana f Sruts&ttningar att en planande bearbetning av mat- 
risens och b^rorganets baksida avsev^rt f5renklas och/eller 
helt elimineras. 


LQSMINGEN 

35 For att kunna losa ett eller flera av de ovan angivna teknis- 
ka problemen utg&r nu ffcreliggande uppfinning ifr&n ett fGr- 
f arande f6r att kunna framstalla en matris, s&som en som &r 
forsedd med en yttilldelad (negativ) mikrostruktur och vilken 
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mikrostruktur i en f ormsprutande maskin ar avbildbar som en 
invers eller komplementar ( posit iv) mikrostruktur p& en fram- 
staild plastdetal j , fr&n en plastkomposit eller ett plastma- 
terial . 

5 

Uppfinningen bygger pa att namnda matris skall vara fram- 
stailbar genom att l&ta beiagga en master eller ett original, 
med en yttilldelad mikrostruktur, med ett tackande material. 

10 Forfarandet enligt uppfinningen anvisar nu speciellt att en 
forsta master, med en forsta vald mikrostruktur, framstalles 
via ett f5rsta ffcrfarande, att en andra master, med en andra 
vald mikrostruktur, framstalles via ett andra forfarande och 
vid behov en eller flera ytterligare masters med valda mikro- 

15 strukturer framstalles via valda ytterligare forfaranden. 


Darutover anvisas att namnda forsta och andra masters eller 
en av dessa formad matris appliceras eller placeras med sina 
mikrostrukturtillhoriga ytor intill varandra. 

20 

Namnda forsta och andra masters eller matriser skall darefter 
tackas av ett forsta matristillhorigt skikt, varefter namnda 
skikt tackes av ett tjockare skikt, ett barorgan. 

25 Namnda forsta och andra matristillhoriga forsta skikt och 
namnda barorgan avlagsnas nu frSn namnda masters som en 
matrisrelaterad enhet . 

S&som fGreslagna utf ttringsf ormer , fallande inom ramen f£r 
30 ftfreliggande uppf inning, anvisar att namnda fGrsta master 

framstalles med ett antal lika eller olika ytavsnitt och att 
vart och ett av dessa, tfverfttrda till en matris, avskiljes 
fGr att bilda ett fttrsta matrisavsnitt . 


35 Namnda andra master kan ocksS framstailas med ett antal lika 
eller olika ytavsnitt och att vart och ett av dessa, Gver- 
fGrda till en matris, avskiljes f6r att bilda ett andra mat- 
risavsnitt. 
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Ett eller flera ftfrsta matrisavsnitt och ett eller flera 
andra matrisavsnitt och/eller flera ytterligare matrisavsnitt 
appliceras med sina mikrostrukturtillhttriga ytor mot ett 
5 underlag . 

Som underlag kan med fttrdel valjas en pl&t av nickel, dar 
nSmnda pldt vanligtvis kan utgoras av en plan plat med pole- 
rad yta, s&som en spegelyta. 

10 

Vidare anvisas att nSmnda fttrsta matris eller ett forsta mat- 
risavsnitt och nSmnda andra matris eller ett andra matrisav- 
snitt o.s.v. pressas mot ett underlag i vart fall under det 
att de tackes av ett fOrsta skikt. 

15 

Den f5rsta matrisen eller matrisavsnittet har fGrsetts med en 
f£rsta typ av en bland flera valbara mikrostrukturer, den 
andra matrisen eller matrisavsnittet har fSrsetts med en 
andra typ av en bland flera valbara mikrostrukturer o.s.v.. 

20 

S&som fOreslagna utftfringsf ormer , fallande inom ramen fttr 
uppf inningsforf arandet, anvisar uppfinningen vidare att p&- 
fyllningen av en plastkomposit , fOr. att utjSmna oj&mnheter, 
skall kunna ske i ett formrum. 

25 

Vidare anvisas att plastkompositen och darmed barorganet 
skall valjas frSn ett polymert material och ett fyllande 
material, s&som en kvarts- eller metallfylld epoxi- eller 
silikonpolymer . 

30 

Vidare anvisas att plastkompositen och darmed barorganet 
skall kunna valjas med en ISngdutvidgningskoef f icient 
och/eller v&rme5verf orande f6rm&ga och/eller varmekapacitiv 
ftirm&ga anpassad for en vald process i och konstruktionen fGr 
35 en utnyttjad maskin. 

Vidare anvisas att plastkompositen skall, p& ett for form- 
sprutningen anpassat ISmpligt satt, hardas, sdsom genom en 
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tillffcrsel av varme och/eller belysning medelst UV-ljus. 


Plastkompositen skulle Sven kunna vara vald som tv&-kompo- 
nenttyp. 

5 

Vidare anvisar ffcreliggande uppfinning att en plastkompbsit 
och dSrmed bMrorganet, bel&gen under ett h&rt, som en f5rsta 
slityta tjanande, slitskikt, skall vaijas med en anpassad 
varme5verf5rande form&ga och/eller en anpassad varmekapacitiv 
10 f5rm&ga, far att dSrmed kunna h&lla en f ormpressande plast- 
massa inom maskinen varm, samtidigt som korta cykeltider kan 
erh&llas . 

Uppfinningen anvisar avenledes att nfimnda plastkomposit och 
15 darmed barorganet skall kunna beiaggas med ett andra slit- 
skikt p& den fr£n den forsta ytan vettande ytan, f5r att 
darigenom l&ta forstSrka matriskonstruktionen mot nbtnings- 
skador . 

20 Namnda andra slitskikt skulle t.ex. kunna utgoras utav titan- 
nitrid eller DLC. 

Uppfinningen anvisar vidare att namnda tunna fSrsta slitskikt 
mycket v&l kan utgoras av ett metallager och att detta metal- 
25 lager skall appliceras via ett sputtringsf 6rf arande och/eller 
ett f or&ngningsf orf arande alternativt ett plSteringsf orf ar- 
ande. 

Vidare anvisar uppfinningen att det fttrsta slitskiktets, 
30 sAsom metallagrets, tjocklek skall vaijas med omsorg och i 

beroende av tillampning och f ormsprutmaskinens konstruktion. 

Uppfinningen anvisa Sven en matris, som ar anpassad for att 
kunna komma till anvSndning vid en f ormpressande, pr&glande 
35 och/eller f ormsprutande maskin enligt ovan. 
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FORPELAR 

De fSrdelar som framst kan f & arises vara kannetecknande fttr 
ett ferfarande, fttr att framstaila en, f5r en f ormpressande 
och/eller formsprutande maskin anpassad, matris, i enlighet 
5 med fttreliggande uppf inning, ar att harigenom har det skapats 
fSrutsattningar for att Sstadkomma ett enkelt f ramstailriings- 
fOrfarande av matrisen, genom att l&ta framstaila en f^rsta 
master, via ett fGrsta fttrfarande, en andra master, via ett 
andra fSrfarande, och vid behov l&ta framstaila matriser fr&n 
10 dessa masters, och darefter lata samordna namnda masters 

eller namnda matriser eller delar darav till en matris som 
darmed blir enklare att framstaila med mycket skiftande 
mikrostrukturrelaterade avsnitt, harrSrande fran olika fram- 
stailningsmetoder f5r utnyttjade original eller masters. 

15 

Vidare erbjudes en mGjlighet till en anpassning av varme5ver- 
fOring och/eller varmekapacitet hos matrisen p& s£ satt att 
den 6kar replikeringsf 6rmagan inom f ramstailningsprocessen, 
sSsom praglingsprocessen och/eller formsprutningsprocessen, 
20 genom att det formande plastmaterialet ej fryser till s& 

snart den m5ter matrisens mikrostrukturtillhoriga yta utan 
kan bibehAlla f lytegenskaperna tillrackligt lange for att 
replikera den matristillhoriga mikrostrukturen effektivt mot 
den formade plastdetal jen. 

25 


Det som framst kan f& anses vara kannetecknande for ett f5r- 
30 farande, i enlighet med foreliggande uppf inning, anges i det 
ef terfttljande patentkravets 1 kannetecknande del och det som 
framst kan f& anses vara kannetecknande ft>r en matris, enligt 
foreliggande uppf inning, anges i det ef terfol jande patentkra- 
vets 21 kannetecknande del. 


35 
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KORT FIGU RBESKRIVNING 

En fttr nSrvarande ffcreslagen utf ttringsform utav en formsprut- 
ande maskin, i vilken en fttr uppfinningen signifikativ matris 
skall kunna komma till anvSndning^ och ett fSrfarande f5r 
denna matris f ramstailning samt en matris s^lunda framstaild, 
med de f£r uppfinningen signif ikativa sSrdragen, skall nu 
nfirmare beskrivas med en h£nvisning till bifogad ritning, 
d£r; 

figur 1 visar i sidovy schematiskt en del av en form- 
sprutande maskin, med utnyttjade tva formhal- 
vor intagande ett med varandra samverkande 
l£ge, 

figur 2 visar maskinen enligt figur 1 i ett lage d^r 

en uppv£rmd plastmassa, i form av en plastkom- 
posit, pressas genom en fast formhalva till 
ett, mellan tv& formhalvor bildat, utrymme, 
far en pressgjutning av en plan plastdetal j , 

figur 3 visar den f ormsprutande maskinen nSr en r6rlig 
formhalva fOrskjutits ett stycke ifr&n en fast 
formhalva och den formade plana plastdetal j en 
aviagsnats ifr&n den rOrliga formhalvan, 

figur 4 visar i perspektiwy en matris, eller en 
f ormrumsinsats som ar inplacerbar i den 
rorliga formhalvan, och som uppvisar en 
mikrostruktur, med mikrostrukturen fftrenklat 
visad i en f6rstorad delvy, utan krav p& 
skalenlighet , 

figur 5 visar i sidovy och snitt ett exempel p£ ett 
fttrfarande fttr att lAta framstaila en matris 
av en tidigare kand konstruktion, 


figur 6 


visar i sidovy och i snitt ett exempel p& ett 
fdrf arande fttr att l&ta framstaila en enligt 
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uppfinningen anvisad matris, 
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f igur 7 visar i perspektiwy en fttrsta master sora Sr 
uppdelad i ett antal lika ytavsnitt, 

figur 8 visar i en fttrstorad vy och i tvarsnitt vissa 
detaljer i en matris, framstaild p& matrisen 
enligt figur 6, 

figur 9 visar ett delsnitt utav en enligt uppfinningen 
framstaild matris, i en forsta utforingsform, 

figur 10 visar ett delsnitt utav en enligt uppfinningen 
framstalld matris, i en andra utf Sringsf orm 

figur 11 visar utnyttjandet utav ett formrum, for att 
framst&lla en matris med en plan bakyta och 

figur 12 visar p& en sekvens for en f ramstallning av en 
matris enligt uppfinningen. 

BESKRIVNING OVER NU FORESLAGEN UTFORINGSFORM 
FSreliggande uppfinning avser ett fGrfarande f5r att kunna 
framstalla en fbr en formpressande, f ormprSglande och/eller 
f ormsprutande maskin 1 anpassad matris 2. 

Denna matris eller f ormrumsinsats 2 Sr forsedd med en yttill- 
delad "negativ" mikrostruktur 2a och vilken mikrostruktur 2a 
i den f ormsprutande maskinen 1 ar avbildbar i en plastdetalj 
3, formad av ett plastmaterial, som en "positiv" mikrostruk- 
tur 3a. 

Forfarandet f6r att l&ta framstailda en som en formrumsinsats 
anpassad matris 2 kommer att nSrmare beskrivas framst med en 
hSnvisning till figurerna 6, 7, 8 och 12. 

Den ef terf51jande beskrivningen utgAr, i ett forenklande 


10 
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syfte / ifr&n att endast den rarliga formhalvan lc Sr fSrsedd 
med en formrumsinsats 2 med en mikrostruktur 2a, men en i 
denna teknik insatt person inser att aven den fasta formhal- 
van Id skulle kunna vara f5rsedd med en s&dan formrumsinsats. 

Med hanvisning till figurerna 1-3 visas sdledes dar sche- 
matiskt en f ormsprutningsmaskin 1, fOrsedd med en utsttttar- 
st&ng la, ett antal (tre) utstGtarpinnar lb, en rorlig form- 
halva lc och en fast formhalva Id. 

Ett rum le, med en form anslutande sig till formen fSr en 
genom f ormsprutningen formad, plan plastdetalj 3, ar bildat 
mellan den rttrliga formhalvan lc och den fasta formhalvan Id 
och uppvisar ett rumsintag If i form av ett inlopp. 

Figur 1 illustrerar vidare utnyttjandet utav en torped lg, en 
cylindervagg lh, ett uppvarmningselement li, en sprutkolv lj 
samt en paf yllningstratt lk for granulat eller pulver 1m. 

20 Med hanvisning till figur 2 illustreras hur en uppvarmd och 
flytande plastmassa eller plastmaterial 4 omsluter torpeden 
lg och pressas av en kolv lj igenom rumsintaget If och in i 
rummet le med formhalvorna lc, Id intagande det i figur 1 
visade sammanforda l&get. 

25 

I figur 3 visas att den rOrliga formhalvan lc bringas till 
ett ifr&n formhalvan Id anpassat l£ge och med hj&lp av 
utstatarstAng la samt utstotarpinnar lb slapper den plana 
plastdetalj en 3 den rftrliga formen lc och plastdetalj en 3 
30 faller ur formhalvan lc. 


15 


Med hanvisning till figur 4 visas dar i en perspektiwy och 
mycket forenklat en som en platta formad matris 2 och som Sr 
fttrsedd med en upp&t vettande yttilldelad mikrostruktur 2a. 

Denna mikrostruktur Sr vanligtvis mycket komplex men en 
ytterst fGrenklad utfttringsform utan krav p& skalenlighet 
fttrstorat illustrerad i figur 4. 


- 18 - 


PCT/SE00/01755 
11.09.2000 


1 fttrenklande och f ttrtydligande syfte kommer den efterftflj- 
ande beskrivningen endast att omfatta en f5rsta mikrostruk- 
turtillhttriga fSrhttjning 21, en mellanliggande mikrostruktur- 

5 tillh5riga fttrdjupning 22 och en andra fSrhfcjning 23. 

Matrisen eller formrumsinsatsen 2 ar s&ledes fdrsedd med en 
yttilldelad negativ mikrostruktur 2a. 

10 Matrisen 2 best&r utav en skiva eller en platta, med en plan 
underyta 2b, vanligtvis en plant bearbetad yta 2b, och som 
vilar mot en plan stodyta lc* i den rorliga formhalvan lc. 

Det ar harvidlag viktigt att en plan matristillhSrig yta 2b 
15 ar anpassad att kunna vila mot en plan, formhalvan lc till- 
horig, yta lc' eller motstailda kr6kta ytor, s& att matrisen 

2 kan motsta de tryckkrafter som kommer att verka under ett 
f ramstallningsf 6rf arande, sasom ett sprutningsf or f arande. 

20 Med hanvisning till figur 5 visas dar ett tvarsnitt utav en 
del utav en kand matris 2 och dar tvarsnittet lagts genom 
fftrhojningarna 21 och 23 och f ordjupningen 22. 

Den k&nda metoden, enligt figur 5, utg&r ifr&n att l&ta 
25 namnda matris 2 f& bli framstallbar genom att pd kant satt 
l&ta metallbeiagga en metallyta for en master 5, med en 
yttilldelad positiv mikrostruktur, bland annat genom att 
enbart utnyttja en piateringsprocess . 

30 Genom denna piateringsprocess, eller motsvarande process, 

byggs metallager pd metallager upp p& masterns 5 mikrostruk- 
turtillhoriga ytparti 5a, s& att ett f6rsta metallager kommer 
att kunna tacka fiven en lagsta punkt i ytpartiets 5a mikro- 
struktur . 

35 

En&r en sddan piateringsprocess ger ett metallager, vars ttvre 
yta kommer att vara oregelbunden med anledning av ytstruktu- 
ren 5a, krSvs att piateringsprocessen f&r fortsatta med att 
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GverfOra metallager p& metallager med en sanunanslagen tjock- 
lek som Over hela ytan konuner att Gverstiga ett p& fSrhand 
bestamt varde eller ett plan, betecknat 6 i figur 5. 

Den tidigare k&nda metoden krSver nu praktiskt att allt det 
metallmaterial som placerats Gver ytan 6 f tilldelat hanvis- 
ningsbeteckningen 6a, m&ste slipas bort, p& ett eller annat 

satt. 


10 Piateringsf6rf arandet f6r sa tjocka lager som det har ar 

fr&ga om tar mycket l&ng tid tillika med att planslipningen 
ned mot planet 6 av overskottsmaterialet 6a i form av metall 
avenledes tar l&ng tid. 

15 F6religgande uppf inning utnyttjar Svenledes en f for en fram- 
stallning av en matris eller f ormrumsinsats 2 avsedd, master 
5, som principiellt skulle kunna vara framstalld p& samma 
satt som mastern 5 i figur 5. 


20 FSreliggande uppfinning omfattar i fSrsta hand ett forfarande 
f6r att l£ta framstaila en matris eller f ormrumsinsats 2, 
f5rsedd med en yttilldelad mikrostruktur och vilken mikro- 
struktur i en utnyttjad maskin ar avbildbar i ett plastmate- 
rial som en invers mikrostruktur, varvid namnda matris ar 

25 framstailbar genom att lata beiagga en master, med en yttill- 
delad mikrostruktur, med ett skikt och i andra hand en sdlun- 
da framstalld matris. 

Uppfinningen bygger, enligt figur 6, p& utnyttjandet utav en 
30 f5rsta master 51, med en mikrostruktur 51a, som framstailes 

via ett f6rsta fbrfarande eller en fran en s&dan master fram- 
stalld matris 51 1 och en andra master 52, med en mikrostruk- 
tur 52a, som framstailes via ett andra fttrfarande eller fr&n 
en s&dan master framstalld matris 52' och att dessa skall 
35 samordnas f6r att bilda en hybridmatris . 

En hybridmatris ar en matris som har en mikrostrukturerad yta 
emanerande fr&n tv£ eller flera masters eller matriser fram- 


10 


- 20 - ~ PCT/SE00/01755 

11.09.2000 

stailda frSn tv& eller flera framst^llningsfttrfaranden, vart 
och ett anpassat till en vald mikrostruktur. 

NSmnda f ttrsta 51 och andra 52 matr-iser eller matrisdelar 51 1 , 
52' kan nu appliceras med sina mikrostrukturtillhariga ytor 
51a , 52a mot: ett underlag 60. 

Namnda farsta 51' och andra 52 1 matrisdelar kan nu tackas av 
ett f5r st a skikt, ett har ben£mnt stodskikt 7. 

NSmnda skikt 7 skall dSrefter tackas av ett tjockare skikt, 
ett barorgan 8 . 


Namnda farsta 51 1 och andra 52' matrisdelar tillika med 
15 namnda farsta skikt 7 och nSmnda barorgan 8 avlagsnas nu fran 
underlaget 60 som en matrisrelaterad enhet. 

Skulle de darvid blottade ytorna, betecknade 71, 72, 73 och 
74, icke vara anpassade far direkt tillSmpning i en plastde- 
20 taljer formande enhet fdreslds att ytorna 71, 72, 73 och 74 i 
figur 6 forses med ett slitskikt 7' eller s& kan ytorna 71, 
72, 73 och 74 bilda ytor far att framstalla en ny matris. 

Detta farfarande kan ansluta sig till det farfarande som ar 
25 visat och beskrivet i den svenska patentansokan 99 03232-8, 

ingiven den 10 sept. 1999, under beteckningen -Forfarande far 
en f ramst&llning av en matris samt en matris salunda 
f ramstSlld- . 

30 Enligt figur 7 illustreras att en farsta master 51 kan fram- 
stailas i en farsta f ramstallningsprocess med ett antal lika 
ytavsnitt 51:1, 51:2, varvid en fr&n denna master framstalld 
matris Srvenledes kommer att uppvisa ett motsvarande antal 
lika ytavsnitt, av vilka tv& tilldelats hanvisningsbeteck- 

35 ningen 51 f :l, 51 f :2, och att vart och ett av dessa kan av- 
skiljas far att kunna bilda matrisavsnitt , s&som ett farsta 
matrisavsnitt 5*1:1 i figur 4. 
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NSmnda andra master kan ocks& framstailes med ett antal lika 
ytavsnitt och en fr&n denna master framstaild matris kan 
Svenledes uppvisa ett motsvarande antal lika ytavsnitt och 
att vart och ett av dessa 52' :1 kan avskiljas f6r att bilda 
5 ett andra matrisavsnitt. Detta ar ej narmare visat men ar 
uppenbart for en fackman. 

Ett eller flera f6rsta matrisavsnitt, ett eller flera andra 
matrisavsnitt, ett eller flera ytterligare matrisavsnitt 
10 appliceras med sina mikrostrukturtillhoriga ytor mot namnda 

underlag 60 i en ordning och en orientering som skall ansluta 
sig till 5nskat resultat p& en matris och/eller ett fram- 
stailt plastmaterial . 

15 Som underlag 60 valjes en pl&t av nickel, dar namnda pl&t kan 
med fordel utgores av en plan pl&t med polerad yta 60a, s&som 
en spegelyta. 

Namnda f6rsta master eller ett forsta matrisavsnitt och 
20 namnda andra master eller ett andra matrisavsnitt o.s.v. 

pressas mot underlaget 60 i vart fall under det att de tSckes 
av ett fGrsta skikt 7 medelst icke narmare visade medel. 

Den forsta matrisen 51 eller matrisavsnittet 51:1 har fbr- 
25 setts med en forsta typ av en bland flera valbara mikrostruk- 
turer • 

Den andra matrisen 52 eller matrisavsnittet 52:1 har fSrsetts 
med en andra typ av en bland flera valbara mikrostrukturer 
30 o.s.v. 

Enligt fttreliggande uppfinning kan dess yttilldelade mikro- 
struktur 51a, 52a tackas av ett tunt slitskikt eller -lager. 


35 


I figur 6 visas, n&got tiverdrivet, att delar av ett bearbetat 
matrismaterial, s&som med ytorna 71, 72, 51a och 52a, bildar 
Oar i ett applicerat skikt 7. 
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Intet hindrar att applicera ett tunt slitskikt 7 1 ( se figur 
8) till ytorna 71 , 72, 51a och 52a samt skiktet 7 efter det 
matrisen aviagsnats frdn underlaget 60. 

5 Detta tunna slitskikt 7' skall uppvisa en yttre forsta slit- 
yta 7a. (Med slityta 7a menas hSr en yta mot vilken det fly- 
tande varma plastmaterialet skall pressas och mot vilken 
slityta plastdetaljen 3 skall formas innan den matas ur form- 
halvorna lc, Id). 

10 

Detta slitskikt 7', som bildar den f5rsta slitytan 7a, skall 
nu goras s& tunt, sag upp till 2 um, att det kommer att upp- 
visa en negativ yttre mikrostruktur 2a svarande direkt mot 
den positiva mikrostrukturen 5a f3r mastern 5. 

15 

Fackman inora detta omrSde &r vai medvetna om att hSr utnytt- 
jade metoder och forfaranden ger olika tjocklek p& skiktet 7 
och 7 1 och det gailer att vaija en tjocklek och ett fGrfaran- 
de som anpassar sig till vald tillampning. 

20 

Detta forsta slitskikt 7 och 7' skulle kunna utg$ras av en 
plastkomposit eller annat h&rt material men den ef terf 61 jande 
beskrivningen avser att illustrera detta tunna forsta metall- 
skikt eller slitskikt 7, 7 f som ett metallskikt eller metal- 
25 lager, 7 ' . 

Applicerandet av detta metallskikt 7, 7 1 kan ske medelst kMnd 
teknik, sSsora sputtrings- eller f 5r&ngningsf orf arande . 

30 Enligt uppf inningens f GrutsSttningar s& kommer nu namnda 
tunna metallagers 7 ttvre yta 7b i figur 6 att uppvisa mot 
mikrostrukturtillhtiriga delar 51, 52 vSsentligen svarande 
o j Smnheter 7b . 

35 Nfimnda oj&mnheter 7b skall, enligt uppf inningen, i ett andra 
steg f yllas med en vald plastkomposit 8 ■ . Plastmassan f ttr 
denna plastkomposit 8 f skall vara varm och lattf lytande, s& 
att den kommer att kunna tScka alia fOrdjupningar 7c och s& 
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att plastkompositen kan bilda en plan Gvre yta 8a. 

Figur 6 anser att illustrera den utf Gringsf ormen dar en p&- 
fyllning utav en plastkomposit 8' _f6r att bilda ett bSrorgan 
8 sker s£ att en liten andel 8a' kommer att bli beiagen Over 
planet 6 och en tankt plan yta 8a och det Sverskjutande 
plastmaterialet 8a" kan nu enkelt avlSgsnas genom ett meka- 
niskt planingsfdrfarande. 

Matrisen 2, i form av ett bSrorgan 8 och en tunn forsta slit- 
yta 7a, appliceras till den rorliga formhalvan 1c, sa att 
ytan 2b (6) anligger mot ytan lc' . 

Uppfinningen bygger ocksa pa att en p&fyllning utav en plast- 
komposit 8 f , f5r att bilda ett b^rorgan 8, mycket val kan ske 
under tryck i ett formrum och p& ett sadant satt att en bear- 
betning utav baksidan icke blir er f order lig. 

En nSrmare beskrivning over detta tredje steg i framstail- 
ningsprocessen sker i anslutning till figur 11. 

Tack vare anvisningen att l&ta utnyttja en plastkomposit 8' 
och ett dSrav format bSrorgan 8 erbjudes m&nga mSjligheter 
till anpassning. 

Det ar val kant att olika polymera material och blandningar 
darav blandat med olika fyllande material och blandningar 
d&rav ger olika egenskaper och att dSrutbver vald h&rd- 
ningsprocess och hardningstid pSverkar plastkompositens 
slutliga egenskaper. 

Dessa kSnda anvisningar erbjuder en rad olika mojligheter 
tiliampade ph en matris enligt uppfinningen. 

S&lunda blir det mSjligt att l&ta vaija en plastkomposit 8 f 
fr&n ett polymert material blandat med ett fyllande material, 
s&som en kvart- eller metallfylld epoxi- eller silikonpoly- 
mer . 
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Vidare ffcresl&r ftfreliggande uppfinning att plastkompositen 
8' och ett dSrav format bSrorgan 8 kan vSljas med en langdut- 
vidgningskoef f icient och/eller en . vfirmeOver f brande f6rm&ga 
5 och/eller en v^rmekapacitiv f6rm&ga, som Sr anpassad for en 
vald process och/eller beskaf f enheten av den utnyttjade 
maskinen. 

Plastkompositen 8 f kan valjas att harda genom en tillforsel 
10 av varme och/eller genom en belysning medelst UV-ljus. Med 
f6rdel skall dessa hardningsm6j ligheter utnyttjas p& s& vis 
att darmed kan man anpassa erforderlig hardningsgrad och 
styvhet hos plastkompositen. 

15 Intet hindrar att l&ta utnyttjad plastkomposit fa vara vald 
av tva-komponenttyp . 

Figurerna 9 och 10 avser att illustrera att om en vald plast- 
komposit 8 ? f5r att bilda ett barorgan 8, belaget mot det 

20 h&rda, som en fSrsta slityta 7a tjSnande, metallskiktet 7, 

vSljes med en anpassad l&g varmeGverf orande formaga och/eller 
en anpassad hGg vSrmekapacitiv f5rm&ga s& kommer dSrigenom 
denna plastkomposit 8' och barorganet 8 att kunna tjana sisom 
en varmeisolering mot formhalvan lc, fSr att darmed kunna 

25 h&lla det formpressade plastmaterialet inom maskinen varm 

under den tid det tar att utbilda mikrostrukturmonstret 3a i 
plastdetaljen 3. 

I m&nga tiliampningar kravs, for en exakt mikrostrukturrela- 
30 terad overforing, att varmen och temper a turen hos ett form- 
pressat plastmaterial kvarh&lles i plastmaterial, utan att 
alltfor snabbt passera over till formhalvan lc. 

Uppfinningen anvisar Svenledes att n^mnda matris 2, vilket 
35 figurerna 9 och 10 visar, bel&gges med eller appliceras till 
ett andra slitskikt 9 med en andra slityta 9a. Detta skikt 9 
belagges p& den fr&n metallagret 7 vettande ytan 8a f5r bar- 
organet 8 och kan utg6ras utav ett slitt&ligt skikt och/eller 
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ett vSrmeisolerande skikt. 

Detta andra slitskikts 9 egenskaper skall vara att uppvisa 
en slityta 9a med en l&g f riktion ..mot formhalvans lc yta lc' 
5 och h6g ntttningsbest&ndighet , enSr trycket mellan matrisen 2 
och formhalvan lc Sir stort under gjutningsf 5rf arandet och 
varmesp&nningar tenderar att forskjuta matrisen 2 relativt 
formhalvan lc. 

10 Det andra slitskiktet 9 kan har med f6rdel utgoras utav 
titannitrid eller DLC (Diamond-Like-Carbon). 

Intet hindrar att fGr vissa tillSmpningar l£ta ett valt mate- 
rial for det andra slitskiktet 9 avenledes fa utgora material 
15 for det tunna f6rsta slitskiktet 7a med ett av plast format 
barorgan 8 placerat d&remellan. 

Det tunna metallagret 7 kan appliceras via ett sputtringsf 5r- 
farande och/eller ett f 6rAngningsf 5rf arande alternativt ett 
20 piateringsf orf arande . 

Med hanvisning till figur 10 visas dar en alternativ ut- 
foringsform, med ett notningsbest^ndigt andra slitskikt 9, 
ett av en plastkomposit 8 ' format bSrorgan 8 och ett tunt 
25 forsta slitskikt, i en form av ett metallskikt 7 , dar en 

fordjupning 22 tilldelats den i figur 4 visade dimensionen, 
medan en intillvarande fordjupning 24 valts betydligt djupare 
an f ordjupningen 22, dock utan att darfor beh5va fr&ng& de 
med uppfinningen signif ikativa egenheterna. 

30 

Vidare kan ett barorgan 8 med en baryta 8b f6r det tunna 
forsta slitskiktet 7 och/eller detta skikt 7 utg5ras av en 
plastkomposit 8' med en langdutvidgningskoef f icient och/eller 
en varmeoverf ttrande formSga och/eller en varmekapacitiv f6r- 
35 m£ga anpassad till en vald process och/eller till den aktuel- 
la utf5ringsf ormen av den utnyttjade f ormsprutande maskinen. 


BSrorganet 8 kan Sven utg6ras av en plastkomposit som kan 
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tilldelas olika hardbarhet genom att tillfSra olika grad av 
varme och/eller belysning medelst UV-ljus. 

BSrorganet 8 kan avenledes utg5ras. att ett material med l&g 
5 vSrme6verf6rande fOrm&ga och h6g vSrmeisolerande och/eller 
v^rmekapacitiv form&ga. 

Intet hindrar att forstarka bSrorganet 8 med i och for sig 
kanda medel. S&lunda kan barorganet 8 f& vara forstarkt med 
10 ett ytterligare slitt&ligt skikt 9, pa dess fr£n metallagrets 
yta 7 vettande yta. 

Aven om uppfinningen beskrivits i det ovanst&ende utfbrings- 
exemplet s& att ett tunt slitskikt 7 skall stfcdjas av ett 
15 tjockare plastskikt eller b^rorgan 8 s& kan i vissa tillamp- 
ningar det vara lampligt att bilda b&da dessa slitskikt fran 
ett och samma plastmaterial . 

Intet hindrar att l&ta slitskiktet 7 f& harda forst, g^rna 
20 med en hog hardningsgrad, och det stadjande plastskiktet 
eller barorganet 8 senare, med en lagre hardningsgrad. 

Med hanvisning till figur 11 visas dar en mojlighet att till 
ett formrum 90 , i form av en gjutform 91, applicera plast- 
25 kompositen 8 f genom ett overtryck fran en kolv 92, s& att 
barorganets 8 yta 8a blir plan av gjutformens 91 ytavsnitt 
91a. 

Denna plana yta 8a kan nu appliceras direkt mot formhalvans 
30 1c stodyta lc' . 

N£r det gailer skiktets 7 tjocklek &r en grundregel att det 
skall vara s& tjockt att det inte kollapsar eller spricker 
sttnder under ett valt antal gjutningsprocesser . Praktiskt 
35 innebar detta en tjocklek av 1-5 urn. 


Mera generellt torde det vara lampligt att ISta vaija tjock- 
leken mellan 1 och 50 urn, f Bretradesvis under 20 urn. 
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Vissa tiliampningar kan dock acceptera s& tunna skikt som ca 
0,1 urn, beroende bl.a. pS valt material i barorganet 8. 

5 Slitskiktet 9 kan vaijs till en tjocklek av mellan 1 och 50 
urn, fGretradesvis under 20 urn. 

Mikrostrukturen 2a kan ha en djupvariation mellan 0,1 och 
1000 urn, fSretradesvis Gver 100 urn. 

10 

Med en hanvisning till figur 12 visas dar en alternativ ut- 
f5ringsform av uppf inningens tillSmpning. 

I en fSrsta master (ej visad) tillverkas en fOrsta matris 121 
15 med en fin mikrostruktur 121a och i en andra master tillver- 
kas en andra matris 122 med en grov mikrostruktur 122a. 

Ett ytavsnitt 121b stansas ur matrisen 121 och avlagsnas. 

20 Ett motsvarande ytavsnitt 122b stansas ur matrisen 122 och 
placeras dar ytavsnittet 121b tidigare var for handen. 

Harvid har det skapats en matris 123 dar stora ytpartier har 
en fin mikrostruktur och med en o av en grov mikrostruktur. 

25 

Det i figur 12 visade forfarandet innebar fSljande process- 
steg. 

1. Tillverka ett fSrsta original, s&som med en 
fin mikrostruktur, genom litografi, 
laserbearbetning , etsprocesser , deponeringar , 
mekanisk mikrobearbetning. 

2. Tillverka ett andra original, sasom med en 
grov mikrostruktur. 

3. Tillverka en matris (121, 122) av det forsta 
och det andra originalet. 

4. Tillverka ett matrisoriginal (123), 
inneh&llande delar av den fttrsta och den andra 
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matrisen. 


Det Sr h^rvid lSmpligt att fGrstarka matrisoriginalet med ett 
bfirorgan eller bilda en raatris fr&n matrisoriginalet • 

5 Uppfinningen £r givetvis inte begr&nsad till den ovan s&som 
exempel angivna utf bringsf ormen utan kan genomgS modifikatio- 
ner inom ramen f6r uppf inningstanken definierad i eft:erf61j- 
ande patentkrav. 
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Patentkrav. 

1. Forfarande f6r att framstaila en matris, fttrsedd med en 
yttilldelad mikrostruktur och vilken mikrostruktur i en ut- 
5 nyttjad maskin fir avbildbar i ett plastmaterial som en invers 
mikrostruktur, varvid nSmnda mikrostruktur ar framstallbar 
genom att l&ta beiagga en master, med en yttilldelad mikro- 
struktur, med ett skikt, kannetecknat darav, 

10 a) att en f6rsta master, med en forsta vald 

mikrostruktur, framstalles via ett forsta 
forfarande, 


b) att en andra master, med en andra vald 
15 mikrostruktur, framstalles via ett andra 

forfarande, 

c) att namnda forsta och andra masters eller fran 
dessa formade matriser appliceras med sina 

20 mikrostrukturtillh6riga ytor intill varandra, 


25 


d) att namnda fGrsta och andra masters eller mot- 
svarande tackes av ett fttrsta matristillhGrigt 
skikt, 

e) att namnda skikt tackes av ett tjockare skikt, 
ett barorgan och 

f ) att namnda forsta och andra matristillh6riga 

30 forsta skikt och namnda barorgan avlagsnas frdn 

namnda masters eller motsvarande, som en matris- 
relaterad enhet. 


2. Fbrfarande enligt patentkravet 1, kannetecknat 
35 darav, att namnda fSrsta master framstalles med ett antal 
lika eller olika ytavsnitt och att vart och ett av dessa, 
Gverforda till en matris, avskiljes for att bilda ett f5rsta 
matrisavsnitt . 
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3. Fttrfarande enligt patentkravet 1, k&nnetecknat 
d^rav, att nSmnda andra master framstailes med ett antral lika 
eller olika ytavsnitt och att vart. och ett av dessa, over- 

5 fttrda till en matris, avskiljes for att bilda ett andra mat- 
risavsnitt. 

4. Forfarande enligt patentkravet 1, 2 eller 3, k a n n e- 
t e c k n a t darav, att ett eller flera forsta matrisav- 

10 snitt och ett eller flera andra matrisavsnitt appliceras med 
sina mikrostrukturtillhoriga ytor mot ett underlag. 

5. Forfarande enligt patentkravet 1, kannetecknat 
darav, att som underlag valjes en plat av nickel. 

15 

6. Forfarande enligt patentkravet 5, kannetecknat 
darav, att namnda plat utgores av en plan plat med polerad 
yta, en spegelyta. 

20 7. Forfarande enligt patentkravet 1, kannetecknat 
darav, att namnda forsta matris eller ett forsta matrisav- 
snitt och namnda andra matris eller ett andra matrisavsnitt 
pressas mot ett underlag i vart fall under det att de tackes 
av ett forsta slitskikt. 

25 

8. Forfarande enligt patentkravet 1, kannetecknat 
darav, att den f6rsta matrisen eller matrisavsnittet har f5r- 
setts med en forsta typ av en bland flera valbara mikrostruk- 
turer. 

30 

9. Forfarande enligt patentkravet 1, kannetecknat 
d^rav, att den andra matrisen eller matrisavsnittet har for- 
setts med en andra typ av en bland flera valbara mikrostruk- 
turer. 

35 

10. Forfarande enligt patentkravet 1, kanneteck- 
nat darav, att ett barorgan bildas genom en p&fyllning av 
en plastkomposit i ett formrum. 
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11. Forfarande enligt patentkravet 1 och 10, k a n n e- 
tecknat darav, att plastkompositen vaijes frSn en 
blandning av ett polymert material, och ett fyllande material, 

5 sSsom en kvartz- eller metallfylld epoxi- eller silikonpoly- 
mer . 

12. FOrfarande enligt patentkravet 1, kannetecknat 
darav, att plastkompositen och det bildade bSrorganet vaijes 

10 med en langdutvidgningskoef f icient och/eller en v&rmeover- 

forande ftirm&ga och/eller en vSrmekapacitiv f5rmSga anpassad 
for en vald process i den f ormsprutande maskinen. 

13. Forfarande enligt patentkravet 1 eller 10, k a n n e- 
15 tecknat darav, att plastkompositen hardas genom en 

tillforsel av varme och/eller en belysning medelst UV-ljus. 

14. Forfarande enligt patentkravet 1 eller 11, k a n n e- 
tecknat darav, att plastkompositen ar vald av tv&- 

20 komponenttyp. 

15. Forfarande enligt patentkravet 1 eller 10, k a n n e- 
tecknat darav, att en plastkomposit , under ett h&rt 
fSrsta slitskikt, vaijes med en anpassad varmeoverf orande 

25 formaga och/eller varmekapacitiv form&ga, for att darmed 
h&lla den frampressade plastmassan inom maskinen varm. 

16. Forfarande enligt patentkravet 1 eller 10, k a n n e- 
tecknat darav, att namnda matris belagges med ett 

30 andra slitskikt p& den fr&n det forsta slitskiktets yta 
vettande ytan. 

17. Forfarande enligt patentkravet 1, 10 eller 16, k a n n e- 
tecknat darav, att namnda ffcrsta slitskikt och/eller 

35 namnda andra slitskikt utgSres av titannitrid eller DLC 
(Diamond- Like-Carbon) . 


- 32 - W PCT/SE00/01755 

11.09.2000 

18. Fttrf arande enligt patentkravet 1 eller 10, k a n n e- 

t e c k n a t darav, att nSimnda tunna f5rsta slitskikt har 
formen av ett metallager och appliceras via ett sputtrings- 
fOrfarande och/eller ett f Gr&ngningsf 6rf arande alternativt 
5 ett piateringsfttrf arande. 

19. Forf arande enligt patentkravet 1, 10 eller 18, k a n n e- 
t e c k n a t darav, att: det fSrsta slitskiktet och/eller 
metallagret vaijes med en mot stailda krav anpassad tjocklek. 


10 


15 


20. Forf arande enligt patentkravet 1 eller 10, k a n n e- 
t e c k n a t darav, att plastkompositens ytstruktur, pa den 
yta som vetter frdn slit- och/eller metallagret, bearbetas 
plan. 


21. Matris, forsedd med en yttilldelad mikrostruktur och 
vilken mikrostruktur i en utnyttjad maskin ar avbildbar i ett 
plastmaterial som en invers mikrostruktur, varvid namnda mik- 
rostruktur ar framstaild genom att l&ta belagga en master, 

20 med en yttilldelad mikrostruktur, med ett skikt, k a n n e- 
t e c k n a d darav, att namnda mikrostruktur utgores av att 
en forsta och en andra master eller frAn dessa formade mat- 
risers mikrostrukturtillhftriga ytor ar orienterade intill 
varandra, att namnda f5rsta och andra masters eller liknande 

25 ar tackta av ett fOrsta matristillhGrigt skikt, och att 

namnda skikt fir tackt av ett tjockare skikt, ett barorgan. 


22. Matris enligt patentkravet 21, kSnnetecknad 
darav, att namnda forsta masterrelaterade matristillh6riga 

30 ytavsnitt ar framstailda med ett antal lika eller olika 

ytavsnitt och att vart och ett av dessa, 6verf6rda till en 
matris, avskiljes fttr att bilda ett fGrsta matrisavsnitt . 

23. Matris enligt patentkravet 21, k&nnetecknad 
35 darav, att till namnda andra master relaterade matristill- 

h6riga ytavsnitt ar framstailda med ett antal lika eller 
olika ytavsnitt och att vart och ett av dessa, SverfOrda till 
en matris, avskiljes f6r att bilda ett andra matrisavsnitt. 
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24. Matris enligt patentkravet 21 , 22 eller 23, kanne- 
tecknad d£rav, att ett eller flera fiirsta matris- 
avsnitt och ett eller flera andra matrisavsnitt Mr appli- 

5 cerade med sina mikrostrukturtillhSriga ytor stfcdjande mot 
ett underlag. 

25. Matris enligt patentkravet 21, kannetecknad 
dSrav, att den fOrsta matrisen eller matrisavsnittet har 

10 forsetts med en f6rsta typ av en bland flera valbara mik- 
rostrukturer . 


26. Matris enligt patentkravet 21, kannetecknad 
darav, att den andra matrisen eller matrisavsnittet har f5r- 
15 setts med en andra typ av en bland flera valbara mikrostruk- 
turer . 
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SAMMANDRAG 


Uppfinningen omfattar ett f6rfarande far att kunna framstaila 
5 en matris och en matris framstaild enliigt f 5rf arandet . Matri- 
sen (2) ar som formrumsinsats forsedd med en yttilldelad 
negativ mikrostruktur (2a) och vilken mikrostruktur i en ut- 
nyttjad maskin £r avbildbar i ett plastmaterial (3) som en 
positiv mikrostruktur (3a). Matrisen skall kunna uppvisa 
10 olika mikrostrukturer (51' :1, 51 f :2, 52 f :l) inom olika 

ytavsnitt dar de valda mikrostrukturerna harror fran olika 
f ramstSllningsforf aranden for utnyttjade original. 
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